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本 书 收集 了 复合 模 、 连 续 模 和 自动 化 冲模 中 具有 代表 性 和 特色 的 结构 
图 约 200 幅 ， 每 副 模具 还 附 有 简要 的 文字 说 明 。 为 方便 读者 使 用 ， 书 后 还 
附 有 冲模 结构 设计 的 基础 知识 和 冲模 典型 零 部 件 的 结构 图 。 

本 书 主要 供 从 事 冲 模 设 计 的 人 员 使 用 ， 也 可 供 相关 专业 人 员 和 大 专 院 
校 师 生 参考 。 
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冲模 结构 是 冲模 的 灵魂 ， 它 是 决定 冲模 的 生产 效率 、 使 用 寿命 、 制 造成 本 和 制造 周 
期 的 关键 因素 。 因 此 ， 良 好 的 模具 结构 ， 是 所 有 模具 工作 者 追求 的 目标 。 

然而 ， 好 的 模具 结构 ， 不 是 赁 空想 出 来 的 ， 它 是 需要 在 生产 实践 中 得 到 验证 的 。 它 
往往 需要 在 实践 中 不 断 总 结 经 验 和 教训 而 逐步 完善 的 ， 或 者 是 学 习 前 人 的 经 验 而 得 来 
的 。 所 以 ， 一 副 好 的 冲模 结构 ， 往 往 凝 聚 着 许多 人 的 智慧 和 汗水 。 因 此 可 以 说 ， 冲 模 结 
构 是 冲模 设计 师 汇 聚众 人 智慧 的 结晶 。 

笔者 长 期 在 工厂 里 从 事 冲模 的 设计 与 制造 工作 ， 在 几 十 年 的 学 习 和 工作 中 ， 收 集 和 
积累 了 大 量 国内 外 好 的 冲模 结构 图 。 这 些 模具 都 是 从 生产 实践 中 总 结 出 来 的 ， 而 且 具 有 
不 同 的 特色 。 过 去 由 于 工作 繁忙 ， 未 能 抽出 时 间 将 模具 结构 图 进行 归纳 和 整理 。 现 在 退 
体 有 时 间 了 ， 而 且 觉 得 应 该 把 它们 归纳 、 整 理 出 来 ， 供 同行 的 朋友 们 参考 ， 和 希望 能 对 他 
们 的 学 习 和 工作 有 所 帮助 。 

由 于 篇 蛋 较 大 ， 为 了 便于 读者 按 需 选择 ， 拟 归纳 成 三 个 单行 本 出 版 ， 即 将 各 种 冲 裁 
类 模具 编 成 《 冲 裁 模 典型 结构 图 册 》; 将 各 种 弯曲 模 、 拉 深 模 、 成 形 模 编 在 一 起 ， 统 称 
《成 形 模 典 型 结构 图 册 》; 将 各 种 复合 模 、 连 续 模 和 自动 化 冲模 编 成 《复合 模 连 续 模 典 
型 结构 图 册 》。 为 了 便于 新 从 事 这 个 专业 的 读者 使 用 ， 书 后 还 附 有 冲模 结构 设计 的 基础 
知识 和 典型 零 部 件 结构 。 

在 编写 过 程 中 ， 笔 者 注意 到 各 行业 对 模具 名 称 和 模具 零件 名 称 的 叫 法 不 完全 一 致 ， 
例如 : 连续 模 与 级 进 模 ， 凸 模 与 冲 头等 。 这 是 由 于 各 企业 、 各 行业 、 各 地 区 的 习惯 不 
同 ， 但 不 影响 我 们 了 解 模 具 结 构 。 为 了 尊重 各 企业 、 各 行业 和 各 地 区 的 习惯 ， 本 书 在 贯 
彻 国家 标准 的 基础 上 ， 尽 量 保 留 了 原 设计 的 习惯 叫 法 。 

由 于 笔者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 存在 错误 和 不 足 之 处 ， 欢 迎 读者 批评 指正 。 
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图 1-1 正装 复合 模 
1 一 模 架 2、3 一 凹 模 镶 块 ”4 一 挡 料 销 5 一 固定 板 6 一 凹 模 框 7 一 顶板 
8 一 导 尺 ”9 一 凸 模 10-НШЖИЯ “11 一 凸凹 模 12 一 斜 堵 销 














这 是 一 套 正 装 下 顶 出 件 复 合 模 。 项 板 7 ЯШ ЕЖЕН, ЖЫНЫН А L Ж ШЖ2, 
3 采用 镶 拼 式 ， 制 造 容易 ， 修 复方 便 。 冲 孔 废 料 从 凸凹 模 11 的 孔 中 排出 ， 影 响 模具 周围 的 
清洁 ， 生 产 操作 不 方便 。 适 用 于 薄 料 冲 裁 、 平 整 度 要 求 较 高 的 工件 ， 以 及 壁 厚 较 小 、 凸 四 模 
强度 较 差 的 情况 。 





12 倒 装 复合 模 (图 1-2) 
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图 1-2 倒 装 复合 模 
1 一 下 模 座 2、7、16 一 螺钉”3 一 导 柱 4、26 一 弹簧 5-ІШЖИЯ ”6 一 活动 挡 料 销 8 一 导 套 ”9 一 上 模 座 10、22 一 固 
定 板 ”11 一 项 件 块 ”12 一 顶 杆 13 一 推 板 14 一 打 杆 15 一 模 柄 “17 、19 一 凸 模 18 一 热 板 20 一 四 模 21 — 














23 一 柱 销 “24 一 活动 导 料 销 ”25 一 印 料 螺钉 “27 一 凸 模 灸 块 





说 НД 
采用 倒 装 结构 的 模具 时 ， 冲 孔 的 废料 可 从 压力 机 的 工作 台 孔 中 漏 下 ， 故 模具 周围 清洁 。 
当 滑 块 到 达 上 死 点 时 ， 冲 出 的 工件 靠 刚 性 推 件 装置 ({Ё11, 12, 13, 14) 推出 ,适用 于 有 
自动 接 件 装置 的 压力 机 。 冲 孔 凸 模 17 的 凸 起 部 分 采用 和 能 人 的 凸 模 灸 块 27 固定 ， 使 其 制造 方 
便 ， 修 复 容 易 。 


13 无 间隙 落 料 、 冲 孔 复 合 模 (图 1-3) 
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图 1-3 无 间隙 落 料 、 冲 孔 复 合 模 


1 一 导 柱 2 一 导 套 3 一 钢珠 4 一 弹簧 5、6、7、8 一 浮动 模 柄 9、10 一 凸 模 11 一 顶 出 器 ”12 一 凸 四 模 ”13 一 四 模 





说 明 
本 冲模 是 落 料 、 冲 孔 无 间 际 冲 裁 ， 所 冲 制 件 料 厚 为 0. 05mm。 


工作 过 程 与 特点 : 

1) 89,10 ІШ 13 与 凸凹 模 12 之 间 无 间 际 。 为 了 制造 、 维 修 方便 ， 凸 模 9、10 
ЖЩ 13 的 滩 火 硬 度 为 58 -62HRC, р 12 的 淳 火 硬度 为 38 ~42HRC。 

2) 为 避免 油膜 将 制 件 粘 在 顶 出 器 11 上 ， 顶 出 器 11 上 装 有 钢珠 3 和 弹簧 4 组 成 的 脱 件 器 。 


. 4: 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3) 为 了 消除 压力 机 滑 块 导向 精度 对 冲模 的 影响 ， 装 有 件 5、6、7、8 组 成 的 译 动 模 柄 。 
通过 件 6、7、8 上 的 球面 之 间 的 相互 转动 来 适应 压力 机 滑 块 的 晃动 ， 避 免 导 柱 受 力 。 
4) 为 了 保证 冲 裁 精度 ， 本 冲模 装 有 四 个 导 柱 。 导 柱 1 和 衬 套 2 之 间 为 Н6/Һ5 配合 。 


14 定子 扇形 片 复合 模 (图 1-4) 
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图 1-4 定子 扇形 片 复合 模 
1 一 导 柱 “2 一 槽 凸 模 ”3 一 凹 模 印 料 板 4、11 一 螺钉 套 ”5 一 定位 槽 凸 模 ”6 一 止 模 拼 块 
7、12 一 固定 板 8 一 下 模 座 9-ІНШЖИЯ 10 一 凸 模 拼 块 13 一 上 模 座 14 一 导 套 





说 — BB 


这 是 大 型 电动 机 定子 扇形 片 〈 硅 钢 片 ) 复合 冲模 ， 是 制造 大 型 电动 机 的 主要 冲 片 模具 。 
导 柱 根部 采用 1: 20 锥 度 定 位 ， 为 可 仓 式 以 便于 丸 磨 ， 导 套用 低 熔 点 合金 或 环 氧 树 脂 粘 结 
固定 。 

槽 凸 模 2 及 定位 槽 凸 模 5 采用 低 熔 点 合金 浇注 在 固定 板 7 上 ， 四 模 拼 块 6 为 拼 块 结构 ， 与 
固定 板 7 镶 髋 后 再 用 螺钉 、 销 钉 固 定 。 同 模 拼 块 10 同样 是 拼 块 结构 ， 它 与 固定 板 12 ЙЕЛ Bi 
用 螺钉 、 销 钉 固定 ， 结 构 可 笔 ， 但 加 工 较 麻 烦 。 上 、 下 模 均 采用 弹性 印 料 板 ， 弹 性 件 可 用 弹 筑 
或 橡胶 ， 图 中 未 画 出 。 为 减少 印 料 板 厚 度 ， 采 用 件 料 螺钉 套 4 的 结构 ， 使 装 拆 比较 方便 。 

冲 片 材料 为 硅钢 片 ， 厚 度 0. 5mm。 





第 1 童 H т 模 





1.5 汽车 散热 器 章 修 边 、 冲 孔 复合 模 15 2 
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图 1-5 汽车 散热 器 罩 修 边 、 冲 孔 复合 模 
1 一 定位 销 钉 2 一 弹簧 3 一 销 钉 4 一 上 模 座 5 一 斜 棉 6、7 一 滑板 ”8 一 滑 块 ”9 一 修 边 止 模 灸 块 
10, 11—014 12—50 13, 、15 一 修 边 凸 模 灸 块 ”14 一 修 边 种 模 灸 块 ”16 一 下 模 座 17 一 废料 刀 














. 6: 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 1-5 汽车 散热 器 罩 修 边 、 冲 孔 复 合 模 (Ж) 


说 ЕҢ 

ЖОН Se ЕНІНЕН BJ pu 84638 ЖРА, (每 侧 4 个 圆 孔 1 个 方 孔 ) 。 零 件 的 修 
边 包括 侧 向 修 边 和 垂直 修 边 ， 因 此 在 设计 模具 结构 时 要 保证 : 

1) 侧 向 先 切 ， 在 侧 向 修 边 终了 时 ， 才 进行 垂直 修 边 ， 这 样 可 使 交接 处 撕 裂 段 最 小 。 

2) 侧 向 修 边 为 口 和 垂直 修 边 刃 口交 接 处 的 间隙 要 保持 在 1mm， 这 由 和 斜 棉 5、 滑 板 6、7、 
滑 块 8 来 实现 。 当 侧 向 修 边 终了 时 ， 两 对 滑板 6、7 上 的 一 段 垂 直面 相 接触 ， 此 时 压力 机 的 滑 
块 虽然 继续 下 降 ， 但 滑 块 8 却 停止 不 作 和 斜 向 运动 ， 以 在 此 有 段 行程 中 完成 垂直 方向 的 修 边 。 

模具 的 工作 过 程 是 : 先 将 成 形 好 的 工件 放置 在 下 模 的 顶 出 器 11 及 修 边 凸 模 镶 块 13. 15 
上 ， 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 先 使 斜 攀 5 及 其 上 之 滑板 6 的 与 垂 线 成 50"30' 的 斜面 与 装 于 下 模 的 
滑 块 8 上 的 滑板 7 之 相应 斜面 相 接触 ， 推 动 滑 块 8 克服 弹簧 2 的 拉力 沿 着 与 水 平成 23°30' 的 
和 斜 导轨 向 右 下 方 〈 其 对 称 的 滑 块 为 向 左下 方 ) 滑动 。 当 滑 块 8 完成 了 图 示 的 240mm 行程 时 ， 
即 已 通过 装 在 滑 块 上 的 修 边 凹 模 镶 块 9 及 相应 的 修 边 凸 模 锐 块 13 完成 侧 向 修 边 ， 同 时 通过 
有 关 的 冲 头 与 申 模 完成 冲 孔 工序 (图 上 未 画 出 )。 然 后 压力 机 滑 块 继续 下 行 ， 由 于 前 述 原因 
使 滑 块 8 保持 不 动 而 只 使 修 边 止 模 镶 块 14 继续 下 行 ， 与 下 模 上 的 修 边 凸 模 灸 块 15 一 起 ， 完 
成 垂直 方向 (零件 图 上 顶 面前 后 方向 ) 的 修 边 。 装 于 修 边 为 块 左右 两 侧 的 废料 刀 17 是 将 切 
下 之 环 状 废料 切 开 ， 以 便 取 走 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 滑 块 8 除 靠 弹簧 2 的 拉力 回程 外 ， 还 需 借助 固定 在 滑 块 8 上 的 返 
їй (图 中 未 表示 出 )， 由 滑板 6 的 两 侧 端 部 带动 回程 。 滑 块 8 ТЕЕ УРЕ, Н ЖЕЛЕ 
位 销 钉 1 定位 ， 将 滑 块 卡 住 ， 以 避免 阐 短 2 疲劳 损坏 时 ， 滑 块 8 下滑 而 造成 事故 。 

为 便于 取 件 ， 下 模 中 部 装 有 气 仙 12， 通 过 顶 出 器 11 将 工件 在 修 边 、 冲 孔 完 后 托 起 ， 以 
便 取 出 。 

工件 材料 08A1， 厚 度 1. 2mm。 


Жік H т 模 47. 





1.6 活动 凸 模式 复合 精 冲模 (图 1-6) 


SN 


=, 
% 





Z 2 





МУУ] 
= = 
<S 


r L 





=== 











图 1-6 活动 凸 模式 复合 精 冲模 
1 一 冲 裁 ( 落 料 ) 凸 模 ”2 一 凹 模 ”3 一 项 件 器 4 一 齿 圈 压板 (ЛОВЫ) 5 一 冲 内 和 孔 凸 模 6—W4LBIBEL0* 
7 一 顶 杆 8 一 热 板 9 一 夹 紧 环 热 ”10 一 冲 孔 凸 模 固 定 板 ”11 一 传 力 杆 12-183 〈 模 柄 ) 
13 一 中 间 热 板 14 一 闭锁 销 (定位 柱 ) 15 一 上 模 座 ”16 一 下 模 座 17 一 导 柱 














活动 凸 模式 模具 结构 较 简 单 ， 制 造 和 维修 较 容 易 ， 适 于 冲 裁 力 不 大 的 中 、 小 零件 
精 冲 。 
图 中 左 侧 的 结构 是 止 模 和 齿 圈 压板 用 圆锥 面 配 和 模 座 内 ; 右 侧 的 结构 是 止 模 和 齿 圈 压板 
用 螺钉 、 柱 销 直 接 固定 在 模 座 平面 上 ， 在 冲 裁 过 程 中 用 闭锁 销 定位 。 


复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





1.7 固定 凸 模式 复合 精 冲 模 (图 1-7) 











人 个 

















图 1-7 固定 凸 模式 复合 精 冲模 
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压板 11 一 冲 孔 凸 模 固定 板 ”12 一 中 间 垫 件 13 一 下 垫 板 


1 一 冲 裁 СЕН) пи 2 一 四 模 ”3 一 项 件 器 4 一 冲 内 孔 凸 模 5 一 冲 孔 凸 模 ”6 一 内 和 孔 印 料 (ТАЯ) 器 7--НІ (Ш) 
3 


Ж 8-ЖИН/ЕЖИЯ 9 一 热 板 10 一 执 板 、 


板 (支架 ) ”17 一 上 模 座 18 一 下 模 座 ”19 一 导 柱 





14 一 项 杆 15 一 闭锁 销 (定位 销 ) ”16 一 导 





说 BB 
[ЛЕТИ АДЕ АЗЫР ДЕ, ЕТИ на, Эй РО, ЖИ ТРЕНИЕ Е, 
Еа, b 两 种 结构 。b 结构 能 承受 大 而 集中 的 载荷 ， 适 于 厚 料 和 多 孔 零件 的 精 冲 。a 
结构 比较 简单 ， 适 于 料 厚 较 薄 的 零件 和 罕 长 零件 的 精 冲 。 
下 模 左 侧 的 目 模 2 是 带 有 预 应 力 环 的 ， 它 能 承受 较 大 的 张力 ， 适 于 厚 料 和 有 较 大 侧 向 力 
的 精 冲 。 右 侧 的 四 模 是 不 带 预 应 力 环 的 ， 适 于 较 注 料 厚 和 大 件 的 精 冲 。 


1.8 落 料 、 拉 深 、 冲 孔 复 合 模 (图 1-8) 
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ШІ 1-8 落 料 、 拉 深 、 冲 孔 复合 模 
1 、4 一 凸凹 模 ”2 一 压 料 板 “3 一 凹 模 ”5 一 凸 模 ”6 一 托 杆 





说 明 
本 冲模 在 一 次 行程 中 完成 制 件 的 落 料 、 拉 深 、 冲 孔 全 部 工作 。 
当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 首 先 在 凸凹 模 4 ЖЩ З 的 作用 下 ， 从 条 料 上 落下 $70. 1mm 的 
坯料 ， 环 料 被 压 紧 在 凸凹 模 4 和 下 面 有 托 杆 6 作用 的 压 料 板 2 之 间 ， 而 后 在 凸凹 模 1 作用 下 
进行 拉 深 。 当 压力 机 滑 块 接近 下 死 点 时 ， 在 凸 模 5 的 作用 下 冲 出 $25mm 的 孔 。 


复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





19 落 料 、 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 复 合 模 (图 1-9) 
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图 1-9 Ж, ж, 冲 孔 、 翻 边 复合 模 
1 一 冲 孔 凸 模 ”2 一 拉 深 凸 模 


说 明 
1) 本 模具 在 一 次 行程 中 同时 完成 落 料 、 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 工 作 ， 效 率 较 高 。 
2) 冲 孔 凸 模 刃 口 变 钝 时， 废料 与 工件 有 粘 住 现象 ， 但 很 易 脱 落 。 


3) 由 于 冲 裁 刃 口 与 拉 深 凸 模 为 一 体 ， 因 此 刃 磨 后 必须 修整 拉 深 凸 模 圆 角 半 径 ， 修 理 比 
较 复杂 。 
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1-10 拉 深 、 挤 边 、 冲 孔 复合 模 
1 一 凸 模 “2 一 拉 深 凸 模 “3 一 挤 边 凸 模 4 一 四 模 5 一 挡 料 销 6 一 冲 孔 四 模 
їй BB 
AES 2 of shi TSS Pa ЈЕ НВР, АКУ ЛЕ. hq Jy. ШЫН 


ТУЯ твн Bg [aja — ЯЙ By pie ij 220 А, [ШЕ ЭЛ ИЧ ӨНУІН БИЙ ЖІ H7/h6 配合 。 对 于 
ШЕ (ОШ Imm 左右 ， 不 能 过 薄 ) ， 挤 边 质量 仍 相当 令 人 满意 ， 四 模 寿 命 也 很 高 。 














12. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





1.11 圆 简 形 件 落 料 、 正 反 拉 深 复合 模 ([ 1-11) 
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FJ 1-11 圆 简 形 件 落 料 、 正 反 拉 深 复合 模 
1 一 模 柄 ”2 一 打 杆 3 一 打 板 4 5 一 固定 板 6、18 一 凸凹 模 “7 一 拉 深 凸 模 ”8 一 推 板 


9 一 定位 螺钉 ”10 一 四 模 ”11 一 压 料 板 ”12 一 项 杆 13、14、16、17 一 螺钉 
5 一 下 模 座 ”19 一 弹簧 20 一 螺栓 ”21 一 弹 顶 板 22 一 橡胶 

















说 明 
本 模具 能 同时 完成 落 料 、 正 反 拉 深 工 作 。 
模具 工作 过 程 ，2 条 料 沿 叫 模 10 平面 送 至 定位 螺钉 9， 上 模 下 降 ， 凸 四 模 6 ШЕ 10 96 
成 落 料 。 上 模 继 续 下 降 ， 凸 四 模 6 ЖІЛІШ 18 进行 正 拉 深 。 上 模 继 续 下 降 ， 拉 深 凸 模 7 JF 
ГЕ, ml 18 此 时 兼 起 反 拉 座 止 模 作 用 ， 此 后 正 、 反 拉 深 同时 进行 ， 从 而 拉 深 出 所 需 
的 工件 。 当 上 模 上 升 时 ， 压 料 板 11 在 弹 顶 器 和 项 杆 12 作用 下 复位 ， 工 件 在 弹簧 19 的 作用 
下 随 上 模 上 行 ， 脱 出 凸 四 模 18 而 留 在 凸凹 模 6 内 ， 最 后 由 推 板 8 推出 凸凹 模 6. 
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1.12 落 料 、 拉 深 、 翻 边 复 合 模 (图 1-12) 
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1-12 落 料 、 拉 深 、 翻 边 复 合 模 
1 、3 一 固定 板 2 、7 一 凸凹 模 4、5 一 顶板 6 一 四 模 8 一 压 料 板 9、10 一 凸 模 ”11 一 导 料 板 





说 明 
本 冲模 在 一 次 行程 中 完成 落 料 、 拉 深 、 冲 孔 和 翻 边 ， 生 产 效率 很 高 。 冲 压 时 ， 条 料 从 月 
形 导 料 板 11 中 通过 ， 由 四 模 6 和 装 在 固定 板 1 上 的 凸凹 模 7 进行 落 料 。 





14. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 册 





上 模 座 继续 下 降 时 ， 凸 四 模 7 和 凸 模 9 完成 工件 外 缘 拉 深 ， 压 料 板 8 在 拉 深 时 起 压 料 作 
用 。 装 在 固定 板 3 上 的 凸凹 模 2 将 工序 件 内 缘 拉 深 至 一 定 高 度 时 ， 凸 模 10 对 工序 件 进行 冲 
也 ,再 由 凸 四 模 2 和 凸 模 9 对 工序 件 内 缘 翻 边 达到 需要 尺寸 。 

冲 制 后 工件 和 废料 均 被 带 往 上 模 ， 分 别 由 项 板 4、5 打下 。 


1.13 落 料 、 拉 深 、 压 花 、 成 形 复合 模 (图 1-13) 
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图 1-13 落 料 、 拉 深 、 压 花 、 成 形 复合 模 
1 一 凸凹 模 ”2 一 顶 出 器 ”3 一 螺钉 4 一 凸 模 


说 明 
本 冲模 在 一 次 行程 中 完成 落 料 、 拉 深 、 压 花 和 成 形 ， 故 生产 效率 很 高 。 
工作 过 程 与 特点 : 
1) 为 了 便于 制造 和 维修 ， 在 项 出 器 2 БАЕЛ 4, 
2) 为 了 避免 项 出 器 2 在 退 件 时 碰撞 凸凹 模 1 上 的 齿 纹 ， 顶 出 器 2 需 用 螺钉 3 导向 。 
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1.14 ”市 气 嘴 出 件 的 三 排 落 料 、 拉 深 复 合 模 (图 1-14) 
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图 1-14 和 带 气 嘴 出 件 的 三 排 落 料 、 拉 深 复合 模 
1、2 一 顶 出 器 ”3 一 压 料 板 4 一 凹 模 ”5 一 底板 


“16. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 









































<< ааа rE NT М 
КЕЕ NSS 
<< Жаа А 
М Š ¿Ze t J 

l: 

ү 






% 


МУ 


ES 


图 1-14 带 气 嘴 出 件 的 三 排 落 料 、 拉 深 复 合 模 (Ж) 
6 一 导 件 板 7 一 气 嘴 


说 BB 
本 冲模 在 料 厚 0. 3mm 的 黄 铜 带 上 落 料 、 拉 深 ， 采 用 钩 式 送料 ， 气 吹出 件 和 多 排 冲 压 ， 
生产 效率 很 高 。 
工作 过 程 与 特点 : 


冲压 完毕 ， 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 压 料 板 3 将 制 件 从 四 模 4 内 顶 出 ， 顶 出 絮 1 和 2 使 制 件 
留 在 下 模 上 。 而 后 ， 气 嘴 7 吹 气 ， 将 制 件 吹 向 前 ， 制 件 碰撞 导 件 板 6 后 就 落 入 底板 5 的 本 
中 。 气 嘴 ТІНІ, ІНЕ ФИН БЫН ІК РЕ, 
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1-15 带 上 拉 式 顶 出 器 的 落 料 、 压 印 复 合 模 
1 一 上 底板 2 一 螺钉 ”3 一 项 出 器 ”4 一 四 模 ”5 一 顶 销 6 一 顶板 





说 — B 


本 冲模 是 在 条 料 上 落 料 并 压 印 。 因 本 冲模 安装 在 行程 不 大 的 、 不 带 气垫 的 压 印 压力 机 
上 ， 而 压 印 后 的 制 件 从 止 模 内 项 出 需 较 大 的 顶 出 力 ， 故 采用 上 拉 式 顶 出 需 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 固 定 在 上 底板 1 上 的 螺钉 2 带动 顶板 6 上 行 ， 顶 板 6 推动 顶 销 5 
т, нЗ 在 项 销 5 的 作用 下 将 制 件 从 四 模 4 中 顶 出 。 





18. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





1.16 落 料 、 冲 孔 、 弯 曲 复合 模 (图 1-16) 
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图 1-16 落 料 、 冲 孔 、 弯 曲 复合 模 
1 一 下 模 座 2 一 导 柱 3、13 一 弹簧 4--НЖИЯ 5 一 导 套 6 一 上 模 座 7 一 落 料 目 模 8 一 压 料 板 9、14、 


16 、23 一 螺栓 10 一 凸 模 固 定 板 ”11 一 冲 孔 凸 模 12 一 垫 板 ， 15 一 模 柄 “17 一 弯曲 凹 模 ”18 一 转动 板 
19 一 滚轮 ”20 一 活动 凸 模块 ”21 一 滑 块 ”22 一 冲 孔 凸 模 ”24 一 凸 四 模 ”25 一 项 杆 26 一 工件 





说 明 

本 模具 用 于 成 形 Q235 材料 的 盖 板 ， 具 有 落 料 、 神 孔 、 弯 曲 三 个 工序 ， 因 此 其 落 料 凸 模 
有 一 部 分 为 弯曲 模 。 考 虑 到 弯曲 成 形 要 清 后 于 落 料 冲 孔 工序 ， 为 此 设计 了 一 个 活动 凸 模块 和 
滚轮 请 块 结构 。 落 料 凸 模 是 由 凸凹 模 24 和 滑 块 21 上 表面 设计 成 约 10° 的 斜面 ,便于 抽动 和 
复位 。 转 动 板 18 的 设计 是 根据 上 模 的 行程 ， 计 算出 恰好 在 拉动 滑 块 脱离 活动 凸 模块 20 的 时 
候 开 始 压 弯 工 序 。 当 滚轮 19 离开 转动 板 的 上 缘 时 ， 使 转动 板 带动 滑 块 恰好 回复 到 初始 位 置 。 
当 上 模 下 行 完 成 落 料 、 剖 孔 后 ， 安 装 在 落 料 四 模 外 侧 的 滚轮 接触 到 转动 板 ， 抽 动 滑 块 脱离 活 
动 凸 模块 ， 使 上 模 继 续 下 行 时 ， 不 阻碍 活动 凸 模块 向 下 运动 ， 弯 曲目 模 17 接触 材料 并 完成 
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弯曲 工序 。 上 模 回 升 时 ， 工 件 由 上 模 中 设置 的 压 料 板 8 推出 。 在 回程 过 程 中 ， 滚 轮 接 触 转动 
板 18 ， 推 动 滑 块 21 复原 ， 为 再 次 冲压 做 好 准备 。 


1.17 成形、 冲 孔 、 切 断 复 合 模 ([ 1-17) 
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图 1-17 成 形 、 冲 孔 、 切 断 复合 模 
1 一 打 棒 ”2 一 推 板 3 一 顶板 4 一 切断 凸 模 5 一 冲 孔 凸 模 ”6 一 四 模 7 一 凸凹 模 





“20. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





说 明 
re 7 和 四 模 6 对 落 料 毛坯 进行 成 形 ; 冲 孔 凸 模 5 进行 冲 孔 ,切断 凸 模 4 切断 成 两 个 
工件 。 项 出 机 构 是 由 打 棒 1 、 推 板 2 和 两 块 形状 相同 的 顶板 З 组 合 而 成 。 


1.18 压 弯 、 压 筋 复合 模 (一 ) (图 1-18) 












































图 1-18 压 弯 、 压 筋 复合 模 (一 ) 
1 一 凸 模 2 一 反 侧 块 ”3 一 压 料 块 ”4 一 托 杆 5 一 压 筋 凸 模 6-ШЖ 7 一 定位 销 


说 明 
本 冲模 用 于 完成 制 件 最 后 一 道 压 弯 、 压 筋 工 序 。 
工作 开始 前 ， 压 料 块 3 由 托 杆 4 顶 至 与 凹 模 6 章平 。 制 件 由 压 料 块 3 上 的 两 个 定位 销 7 定位 。 
压力 机 滑 块 下 行 时 ， 首 先 由 凸 模 1 与 压 料 板 3 将 工序 件 压 紧 ， 而 后 同时 进行 压 弯 和 压 
筋 。 当 压力 机 请 块 到 达 下 死 点 时 ， 冲 模 处 于 铀 死 状 态 。 压 弯 时 的 反 侧 力 由 反 侧 块 2 平衡 。 为 
了 制造 和 维修 方便 ， 压 筋 凸 模 5 做 成 镶 件 式 的 。 
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图 1-19 压 弯 、 压 筋 复合 模 (二 ) 
1 一 定位 块 。”2 一 压 筋 凸 模 ”3 一 压 料 销 


说 明 
本 冲模 完成 制 件 最 后 一 道 压 弯 、 压 筋 工 序 。 
制 件 在 冲模 上 用 定位 块 1 定位 。 当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 压 料 销 3 将 工序 件 压 紧 ， 防 止 工 


序 件 在 压 弯 时 窜 动 。 而 后 ， 同 时 进行 压 弯 、 压 筋 ， 冲 模 最 后 处 于 铀 死 状态 。 为 了 制造 方便 ， 
压 筋 凸 模 2 ИЯ o CO, 


22. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





120 压 弯 、 压 凸 筋 复合 模 (图 1-20) 










































































В 1-20 压 弯 、 压 凸 筋 复合 模 
1 一 定位 块 ”2 一 凹 模 镶 块 ”3 一 凸 模 4 一 顶 销 5 一 活动 压 筋 凸 模 ”6 一 辅助 定位 销 “7 一 压 料 块 ”8 一 托 杆 





说 — BB 


本 冲模 完成 制 件 最 后 压 弯 及 压 凸 筋 工序 。 

工序 件 用 定位 块 1、 压 料 块 7 上 的 定位 槽 和 右边 的 一 个 辅助 定位 销 6 定位 。 当 压力 机 滑 
块 下 行 时 ， 工 序 件 首先 被 凸 模 3 和 在 托 杆 8 作用 下 的 压 料 块 7 夹 紧 。 而 后 凸 模 3 推动 压 料 块 
7 下行， 工序 件 在 凹 模 镶 块 2 和 凸 模 3 的 作用 下 ， 两 端 被 压 穿 。 当 压力 机 滑 块 接近 下 死 点 
时 ， 活 动 压 筋 凸 模 5 与 顶 销 4 接触 而 停止 下 行 ， 但 压 料 块 7 继续 下 行 ， 进 行 压 凸 筋 。 压 力 机 
滑 块 到 下 死 点 时 ， 冲 模 被 簿 死 ， 制 件 压 弯 及 压 凸 筋 完 毕 。 

本 冲模 用 顶 销 4 及 活动 压 筋 凸 模 5 压 山 筋 的 结构 很 紧凑 ， 工 作 可 靠 。 
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图 1-21 弯曲 、 翻 边 复合 模 
1 一 凸 模 ”2 一 定位 销 3 一 定位 块 4 一 推销 5 一 项 出 器 ”6 一 托 杆 7 一 四 模 馈 块 ”8 一 固定 座 





说 明 
条 料 由 定位 销 2 和 定位 块 3 定位 。 
当 压 力 机 请 块 下 行 时 ， 条 料 首先 被 凸 模 1 和 由 托 杆 6 作用 下 的 项 出 器 5 压 弯 成 形 ， 而 后 
在 凹 模 镶 块 7 的 作用 下 进行 翻 边 。 神 横 最 后 铀 死 。 
当 压力 机 滑 块 上 行 ， 接 近 上 和 死 点 时 ， 工 序 件 被 由 推 杆 机 构 作 用 下 的 推销 4 推 下 。 
为 保证 翻 边 凹 模 镰 块 7 АРЕ, [ШЖ ЖЕН: 7 安装 在 整体 的 固定 座 8 内 。 





“24. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





1.22 ЯШ, Ж, ИБ, ЕМЕН? (图 1-22) 
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1-22 УШТ, Ж, Ив, ЙА 
器 ”3 一 柱 销 4 一 凸 模 5 一 压 料 板 6 一 托 杆 7 一 刊 料 板 











1 一 凸 止 模 ”2 一 项 
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说 BB 
本 冲模 在 一 次 行程 中 完成 制 件 的 切断 、 压 弯 、 切 舌 和 压 筋 全 部 工序 。 
МЕРЫ НЫ, ЖЕНЕ ЕНШІ 与 下 面 有 托 杆 6 作用 着 的 压 料 板 5 之 间 ， 而 后 
同时 进行 切断 、 压 弯 、 切 舌 。 当 压力 机 滑 块 到 达 下 死 点 时 ， 冲 模 铂 死 ， 制 件 被 压 筋 成 形 。 
当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 制 件 被 压 料 板 5 顶 起 ， 而 后 由 刊 料 板 7 和 顶 出 器 2 将 制 件 从 凸 四 
模 1 上 退 下 。 凸 模 4 由 柱 销 3 防 转 。 


1.23 ” 带 自 动弹 出 器 的 切断 、 压 弯 复 合 模 (图 1-23) 


ШИЛ 202 




































1-23 带 自动 弹出 器 的 切断 、 压 弯 复 合 模 





1 一 凹 模 2 一 托 杆 3 一 压 料 块 








. 26 · 
































Г 1-23 带 自动 弹出 器 的 切断 、 压 弯 复 合 模 (28) 
4 一 棉 杆 5 一 弹出 器 6、9 一 弹簧 7 一 轴 8 一 支撑 板 


说 明 
本 冲模 对 料 厚 1. 2mm 的 条 料 进 行 切 断 、 压 弯 。 因 装 有 自动 弹出 制 件 机 构 ， 生 产 效率 


很 高 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 压 料 块 3 在 托 杆 2 的 作用 下 将 制 件 项 出 四 模 1。 当 压力 机 滑 块 上 
行 到 棉 杆 4 下 部 台阶 的 4 平面 与 支撑 板 8 的 上 平面 对 齐 时 ， 横 杆 4 中 部 的 模 槽 也 相应 与 弹出 
器 5 上 的 枫 环 对 准 ， 于 是 弹出 器 5 在 弹簧 6 的 作用 下 将 制 件 弹出 。 接 着 ， 弹 出 器 5 又 被 枫 杆 
4 ЕЛІН ТІНІ В—В 剖面 位 置 ， 使 弹出 器 5 不 影响 条 料 送 入 。 

当 压力 机 请 块 下行 到 一 定位 置 时 ， 弹 出 器 5 上 的 枫 环 又 进入 攀 杆 4 上 的 模 模 中 。 接 着 ， 
棉 杆 4 上 的 横 槽 又 推动 弹出 絮 5 上 的 棉 环 。 同 时 ， 模 杆 4 上 的 4 平面 推动 支撑 板 8， 使 支撑 
板 8 绕 轴 7 转动 ， 而 后 在 弹簧 9 的 作用 下 复位 。 

当 压 力 机 清 块 到 达 下 死 点 时 ， 弹 出 器 5 恢复 到 8 一 B 剖面 所 示 状 态 ， 同 时 条 料 也 被 切 
йт, АЕ. 


‚27. 





1.24 ЕЛАНЫЫНЫ, ЕЕЕ (图 1-24) 
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ІН 1-24. 带 活动 芯 杆 的 切 舌 、 压 弯 复 合 模 
1,4-ШИ ”2 一 凸 模 3 一 顶 出 器 5 一 2. 6— 





7 一 滑 块 ”8 一 世 杆 ”9 一 国定 板 10 一 转向 板 








28. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 











图 1-24 带 活动 芯 杆 的 切 舌 、 压 弯 复 合 模 ( 续 ) 


说 明 
本 冲模 对 工序 件 进行 切 舌 和 两 端 压 弯 。 
当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 芯 杆 8 在 斜 模块 5、 滑 板 7 和 转向 板 10 的 带动 下 ， 迎 面 靠 合 ， 而 


后 工序 件 在 四 模 1 的 作用 下 压 弯 端 部 ， 同 时 ， 在 凸 模 2 ЖШ 4 的 作用 下 完成 切 舌 。 


当 压力 机 请 块 上 行 时 ， 世 杆 8 ТЕН 6 的 作用 下 退回 ， 而 后 顶 出 器 3 将 制 件 舌 部 项 出 四 


模 4。 


为 了 防止 芯 杆 8 折断 ， 芯 杆 8 在 固定 板 9 内 有 少量 的 上 下 浮动 量 ， 并 且 采 用 Cr12MoV 





制造 。 


为 了 减少 凹 模 4 的 磨损 ， 切口 做 成 30' 的 斜 度 ， 如 凸 模 2 的 零件 图 所 示 。 


1.25 ХХЕЛЯ,, АЕА (图 1-25) 
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8 1-25 ЕНА. АЕ 
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1-25 ” 双 槽 冲 孔 、 翻 孔 复合 模 (2) 
1 一 上 底板 2.7-ЖЯН 3、9 一 顶 出 器 4、8 一 凹 模 ”5 一 定位 销 6 一 退 料 板 10 一 定位 块 


їй В 


本 冲模 有 左 、 右 两 个 模 槽 〈 工 位 ) ， 分 别 完 成 制 件 左 、 右 侧 的 冲 孔 、 翻 孔 工 序 。 
工作 过 程 与 特点 : 


1) 工序 件 在 右 模 槽 中 用 定位 块 10 定位 。 当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 由 退 料 板 6 ЕН 7 将 工序 件 压 靠 


的 孔 用 定位 销 5 定位 ， 并 由 短片 2 压 紧 ， 以 保证 两 翻 孔 同心 。 
2) 冲 孔 废料 沿 上 底板 1 上 的 废料 槽 自动 排出 。 
3) 当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 由 项 出 器 3、9 将 制 件 上 翻 孔 项 出 凹 模 4 和 8。 


















定位 块 10， 左 模 槽 中 由 已 翻 出 





- 08 ` 
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1.26 汽车 前 出 子 板 整 形 、 翻 边 、 冲 孔 复合 模 
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图 1-26 ЎНГА ГА, 、 翻 边 、 冲 孔 复合 模 
1 一 下 模 座 ”2 一 翻 边 斜 棉 ”3 一 侧 压 氮气 氏 ”4 一 活动 凸 模 ”5 一 压力 机 气 氏 ”6 一 正太 氮气 和 ”7 一 压 料 板 
8 一 冲 孔 凹 模 ”9 一 翻 边 凹 模 ” 10 一 冲 孔 凸 模 11 一 上 模 座 





说 В 


零件 的 冲压 工艺 为 : 趾 落 料 。@) 拉 深 。 四 人 和 修 边 、 冲 孔 。@ 几 整形 、 翻 边 、 冲 孔 。 包 翻 边 、 
冲 孔 。 

图 1-26 为 工序 由 ， 即 整形 、 翻 边 、 冲 孔 模 。 为 使 压 料 板 在 整形 翻 边 的 初始 阶段 将 料 压 
紧 ， 且 压 紧 力 足 够 大 ， 模 具 采 用 了 和 握 气 仙人 作为 压 紧 力 源 。 初 始 压 力 较 大 ， 且 压力 随 压 缩 量 变 
化 较 小 ， 能 满足 压 料 的 需要 。 在 本 模具 的 垂直 压 边 上 ,使 用 了 6 个 氮气 氏 ， 在 模具 不 工作 
时 ， 毛 气 氏 与 压 料 板 脱 离 ， 压 料 板 依靠 侧 销 县 于 上 模 。 工 作 时 压 料 板 压 住 零 件 后 与 氮气 饶 接 
触 ， 产 生 压 紧 力 ， 其 压 边 行程 应 大 于 氮气 饶 的 行程 。 从 图 中 可 以 看 出 ，4 一 A 剖面 的 翻 边 处 
接近 竖 直 ， 从 正面 气 氏 上传 到 侧面 的 压 紧 力 很 小 。 为 使 零件 充分 压 紧 ， 防 止 翻 边 产生 形状 和 
尺寸 误差 ， 又 在 侧 方向 男 加 5 个 压力 较 小 的 氮气 氏 ， 这 些 氮 气 氏 与 翻 边 斜 杭 固 定 为 一 体 ， 氛 
气缸 轴 上 连接 聚氨酯 橡胶 用 于 压 料 。 当 上 模 下 移 时 ， 人 带动 斜 攀 进 行 压 料 、 翻 边 。 为 使 压 紧 力 
先 作 用 于 零件 上 ， 氮气 负 的 行程 应 大 于 翻 边 的 行程 ， 回 程 时 ， 靠 氮气 负 自 身 的 压力 和 弹 得 力 
使 斜 枫 回 复原 位 。 

为 使 豆子 板 零 件 在 整形 、 翻 边 后 能 方便 地 取出 ， 必 须 使 制 件 图 4 一 4 剖面 处 的 翻 边 凸 模 
退 到 零件 的 翻 边 轮廓 之 外 。 为 此 在 设计 模具 时 ， 将 凸 模 分 成 两 块 ， 一 块 为 静止 ， 与 下 模 连 成 
一 体 ; 一 块 在 下 模 滑 动 ， 与 压力 机 自身 气 路 带动 的 气缸 固定 在 一 起 ， 靠 气 立 控制 其 行程 和 方 





“32. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





向 。 在 上 滑 块 下 行 前 ， 和 气缸 将 活动 凸 横 推 向 零件 的 翻 边 位 置 。 当 滑 块 下 行 时 ， 翻 边 斜 攀 进 行 
翻 边 ， 这 时 由 于 侧 向 氮气 缸 的 压力 小 于 压力 机 本 身 的 气缸 压力 ， 活 动 凸 模 可 以 保持 静止 。 当 
上 滑 块 上 行 时 ， 翻 边 斜 攀 回 位 ， 活 动 凸 模 在 压力 机 气 逢 的 带劲 下 退回 到 零件 的 翻 边 轮廓 外 ， 
可 将 零件 从 凸 模 上 取出 。 

为 使 制 件 在 图 中 8 一 8 剖面 处 的 翻 边 不 致 开裂 和 避免 端 头 产生 不 垂直 现象 ， 预 先 在 拉 次 
模 上 增加 了 几 个 鼓 包 ， 用 于 补充 翻 边 时 材料 的 不 足 。 为 使 此 翻 边 上 的 螺钉 连接 过 孔 在 此 工序 
中 完成 ， 需 采用 和 斜 攀 在 翻 边 结束 时 冲 出 。 当 上 滑 块 下 行 ， 翻 边 即将 结束 时 ， 上 模压 住 斜 攀 冲 
和 孔 。 在 翻 边 的 四 模 上 应 开 有 让 位 模 。 当 上 滑 块 上 行 时 ， 冲 孔 斜 棉 在 弹 得 力 的 作用 下 恢复 
原 位 。 


1.27 ЕЕ (图 1-27) 
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В 1-27 切 舌 模 
1 一 凸 模 2-І ЖИЯ “3 一 凹 模 


说 ВЯ 


切 舌 是 材料 逐渐 分 离 和 弯曲 的 过 程 ， 工 件 和 模具 都 承受 着 水 平 推力 ， 因 此 工件 的 定位 和 
ШЕЛ — Ж, ЖЕН ЖИЕНІ ЖИ НЕ Т.Р, 

为 了 防止 模具 错 移 ， 一 般 都 采用 导向 装置 ， 本 模具 因 用 于 小 批量 生产 ， 未 采用 导 柱 模 
架 ， 故 生产 时 要 注意 防止 模具 的 错 移 。 
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1.28 冲 网 模 
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ІН 1-28 冲 网 模 
a) 冲 制 钢 网 (材料 : 08 钢 1=0.5mm) b) 在 冲 网 机 上 冲 制 过 程 示意 图 с) ТР ЕЛ 


说 BB 

图 1-28a 为 供 制造 电视 接收 网 用 的 钢 网 ， 由 08 钢 带 冲 制 而 成 。 

图 1-28b 为 专用 的 冲 网 机 冲 制 过 程 示 意图 。 冲 网 机 的 工作 过 程 类 似 剪 切 机 ， 下 刀 固 定 不 
动 ， 上 刀 可 上 下 运动 。 但 其 上 刀 不 是 平 丸 口 ， 而 是 带 锯齿 形 的 ， 如 图 1-28c 所 示 。 工 作 时 ， 一 
方面 原材料 作 纵向 进 给 (每 次 0.8mm) ， 另 一 方面 ， 上 刀 每 冲 完 一 次 后 ， 作 一 次 横向 移动 (每 
次 4mm) HE 1-28b 左 图 所 示 , 第 1 次 冲 完 后 ， 上 刀 向 右 移动 半 个 具 距 进行 第 2 次 冲 ; 第 2 
冲 完 后 ， 上 刀 向 左 移动 半 个 上 元 距 ， 即 回 到 原来 位 置 进行 第 3 次 冲 。 如 此 作 往 复 的 横向 运动 。 

冲 网 的 过 程 实际 上 是 切口 和 成 形 的 过 程 ， 网 孔 靠 原材料 的 塑性 变形 而 成 。 


· 34 - 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 山 





129 ТЕЗІНЕН, ЖЕРЛЕ (ІЯ1-29) 


最 后 压 弯 10 士 05 
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11-29 ЖБД, JEE Жа 
1、2 、5 一 弹簧 ”3 一 压 料 杆 ”4 一 定位 块 ”6 一 柱 销 7 一 杠杆 8 一 轴 ”9 一 凸 模 10 一 滑 块 11—#HE 





说 明 
本 冲模 完成 制 件 的 最 后 压 弯 、 成 形 工序 。 
工序 件 放 在 下 面 有 弹簧 5 作用 的 反 铂 凸 模 9 上 ， 并 由 固定 在 滑 块 10 上 的 定位 块 4 定位。 
当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 上 面 有 双 弹 簧 1 和 2 作用 着 的 压 料 杆 3 НӘ Eu 9 压 向 下 
行 ， 工 序 件 也 同时 被 压 向 下 行 ， 并 在 滑 块 10 圆 角 部 分 的 作用 下 ， 两 翼 缘 向 上 普 起 ， 脱 离 定 
位 块 4， 而 后 滑 块 10 ТЕЗІ 11 的 作用 下 向 中 心 移动 ， 工 序 件 逐渐 被 压 弯 。 当 压力 机 滑 块 接 
近 下 死 点 时 ， 杠 杆 7 在 斜 模 11 下 端的 作用 下 ， 绕 轴 8 转动 ， 使 工序 件 成 形 。 当 压力 机 滑 块 
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到 达 下 死 点 时 ， 工 序 件 被 压 弯 、 成 形 完毕 。 
当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 滑 块 10 在 斜 攀 11 的 作用 下 返回 ， 并 由 柱 销 6 限 位 ， 制 件 由 反 匆 
449 顶 起 。 


1.30 正 反复 合 弯 曲 模 (图 1-30) 








工件 图 














1-30 正 反复 合 弯曲 模 


说 BB 
1) 本 结构 为 正 反复 合 弯曲 模 。 
2) 一 次 完成 180° 弯 曲 ， 生 产 效率 高 。 
3) 模具 结构 较 简 单 ， 制 造 方 便 。 


· 36 · 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





1.31 钢丝 切断 、 压 弯 复 合 模 (图 1-31) 



















шиш “ШИШИ 
q ЧОТ 
ШЕ Кышы 


NN 











































Z 
> АУ 





д 
C ZX 2 22222 
< 


2% 


图 1-31 钢丝 切断 、 压 弯 复 合 模 


1 一 刮 料 板 2 一 世 杆 3、9、11 、12 一 凹 模 4-Л 5、6、10 一 斜 机 7、8、14 一 弹簧 ”13 一 轴 
说 НД 


当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 芯 杆 2 在 刮 料 板 14] Р ӘНІНЕН ЫН ШЖМ 1 上 平面 
贴 合 而 停止 ， 而 后 四 模 9 在 斜 棉 10 的 作用 下 前 移 ， 钢 丝 被 灸 在 四 模 9 上 的 刀 4 БШ 3 UJ 
断 ， 同 时 ， 被 切断 的 钢丝 在 凹 模 9 和 芯 杆 2 的 作用 下 被 压 弯 成 门 形 ， 接 着 止 模 11 和 12 ZE 
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棉 5 和 6 的 作用 下 绕 轴 13 转动 。 将 钢丝 压 弯 成 品 形 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 首 先 ， 四 模 11、12 和 9 在 弹 得 7、8 和 14 的 作用 下 复位 ， 而 后 
制 件 被 刮 料 板 1 从 世 杆 2 上 刊 下 。 

因 制 件 先 被 芯 杆 2 带 着 向 上 运动 ， 碰 到 刊 料 板 1 后 才 落 下 ， 所 占 时 间 较 长 ， 所 以 不 宜 在 
行程 次 数 高 的 压力 机 上 生产 。 


1.32 ” 翻 口 、 成 形 复合 模 (图 1-32) 
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1-32 翻 口 、 成 形 复合 模 
1 一 打 杆 2 一 顶 出 器 ”3 一 凹 模 4、5 一 凸 模 ”6 一 托 杆 7 一 顶 销 8 一 弹簧 ”9 一 定位 块 





说 BB 
1) 工序 件 用 凸 模 5 的 头 部 和 定位 块 9 定位 。 当 压力 机 滑 块 到 下 死 点 时 ， 冲 模 处 于 铀 死 
状态 。 当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 成 形 凸 模 4 在 托 杆 6 的 作用 下 将 制 件 从 凸 模 上 顶 出 ， 并 在 顶 销 
7 558 的 作用 下 使 制 件 脱 开 成 形 凸 模 4， 最 后 ， 顶 出 器 2 在 打 杆 1 的 作用 下 将 制 件 推 下 。 
2) 为 了 便于 维修 ， 四 模 3 做 成 镶 件 式 的 。 为 了 保证 使 用 寿命 ， 凸 模 5 ЖИШШ 3 采用 合 
金 钢 Cr12MoV 制造 。 


· 38 - 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





1.33 翻 孔 、 整 形 复合 模 (图 1-33) 
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1-33 翻 孔 、 整 形 复合 模 
1,4,7,8-ШЖИ ”2 一 压 块 ”3 一 斜 枫 块 ”5 一 导向 板 6 一 凸 模 ”9 一 定位 销 10 一 浮动 凸 模 ”11 一 托 杆 12 一 柱 销 








说 В 


工序 件 放 在 浮动 凸 模 10 上 ， 用 定位 销 9 作 周 向 定位 。 浮 动 凸 模 10 下 面 有 托 杆 11 作用 。 
МЖ РУТА, Т 和 8 将 工序 件 压 紧 ， 并 推动 浮动 凸 模 10 向 下 运动 。 这 时 ， 
浮动 凸 模 10 上 的 凹 模 4 在 斜 模块 3 的 作用 下 向 中 心 移动 ， 进 行 整形 ; 在 凸 模 6 的 作用 下 进 
行 翻 孔 。 压 力 机 滑 块 到 下 死 点 时 ， 冲 模 匆 死 ， 制 件 翻 孔 、 整 形 完 毕 。 

浮动 凸 模 10 用 导向 板 5 导向 ; 压 块 2 平衡 四 模 4 的 向 上 分 力 。 
柱 销 12 用 于 防止 工序 件 在 浮动 凸 模 10 上 的 周 向 错位 。 
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1.34 上 胀 形 、 稚 压 复 合 模 (图 1-34) 
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1-34 ЖЕ, ЖЯ Sis 
Іт ”2 一 顶 件 块 ”3 一 活动 止 模 ”4 一 螺 塞 ”5 一 凹 模 


说 明 
简 形 毛 坏 扣 在 活动 止 模 上 ， 活 动 凹 模 平 时 被 弹 顶 顺 顶 起 ， 活 动 凹 模 内 还 装 有 弹簧 项 
件 块 。 冲 压 时 ， 凸 模压 住 毛 坯 ， 先 将 项 件 块 压 下 ， 继 续 将 活动 凹 模压 下 ， 等 到 毛 坏 接触 


止 模 的 台阶 后 ， 便 开始 在 上 部 胀 形 ， 最 后 铀 压 成 形 。 剖 压 完 毕 ， 由 弹 顶 需 及 项 件 块 将 工 
件 项 起 。 


40. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





1.35 落 料 、 挤 压 复合 模 (图 1-35) 
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图 1-35 Ж, 
1 一 下 模 座 2 一 项 杆 3、9、27 一 螺钉 4 一 芯 轴 5、21 一 导 柱 6、17 一 导 套 7 一 固定 板 8 一 垫 板 10、26 一 柱 销 
11 一 模 柄 “12 一 凸 模 13 一 印 料 螺钉 14 一 上 模 座 ”15 一 橡胶 16-ІІЖИЯ 18 一 导 料 板 19 一 凹 模 
20 一 弹簧 ”22 一 连接 板 23 一 拉杆 24 一 支 板 25 一 螺母 ”28 一 侧 刃 ”29 一 承 料 板 ”30 一 导 料 板 











说 明 
本 模具 是 落 料 兼 正 、 反 挤 压 复合 模 。 工 件 采 用 交叉 三 排 、 侧 刃 定 距 冲 裁 。 上 模 回 程 时 ， 
工件 通过 拉杆 23 、 支 板 24 使 项 杆 2、 连 接 板 22、 芯 轴 4 上 升 顶 出 模 面 。 该 模具 结构 紧凑 ， 
生产 率 高 。 
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图 2-1 固定 挡 料 销 和 导 正 销 定 距 的 连续 冲 裁 模 


1 一 冲 孔 凸 模 ”2 一 落 料 凸 模 ”3 一 导 板 (МЕНИ) 
4 一 凹 模 5 一 导 正 销 6 一 临时 挡 料 销 7 一 固定 挡 料 销 











说 BB 
图 2-1 为 冲 制 垫圈 的 连续 模 。 工 作 时 由 临时 挡 料 销 6 限定 条 料 的 初始 位 置 ， 进 行 冲 孔 ， 
临时 挡 料 销 复 位 。 然 后 条 料 再 送 进 一 个 步 距 ， 由 固定 挡 料 销 7 初步 定位 ， 落 料 时 用 装 在 落 料 
642 端面 上 的 导 正 销 5 保证 条 料 的 准确 定位 。 模 具 的 导 板 3 兼作 御 料 板 ， 故 又 称 导 板 模 。 


42. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





2.2 侧 刃 定 距 的 连续 冲 裁 模 
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2-2 侧 刃 定 距 的 连续 冲 裁 模 


图 2-2 为 有 侧 为 的 连续 冲 裁 模 ， 是 用 侧 刃 控制 条 料 的 送 进 距 离 ( 侧 为 断面 的 长 度 等 于 步 
距 )。 侧 为 前 后 导 尺 宽度 不 同 ， 用 侧 刃 切 去 长 度 等 于 步 距 的 料 边 后 ， 条 料 才 能 向 前 送 进 一 个 
ЖЕ, 


Ж2и ш 5 М . 43. 





2.3 有 自动 挡 料 的 连续 冲 裁 模 


qI 
x 





































2 
ДИ = l) 








КА 


2 
М 


РАИ АШЕР Z z 















































图 2-3 有 自动 挡 料 的 连续 冲 裁 模 
1 一 挡 料 杆 ”2 一 凹 模 ”3 一 凸 模 
说 明 
图 2-3 为 有 自动 挡 料 的 连续 冲 裁 模 ， 自 动 挡 料 装置 由 挡 料 杆 1 及 冲 搭 边 的 凸 模 3 和 四 模 
2 构成 。 工 作 时 挡 料 杆 始终 不 离开 凹 模 的 刃 口 平面 ， 条 料 从 右 方 送 进 时 即 被 挡 料 杆 挡住 


搭 边 。 


44. 复合 横 连 续 模 典 型 结构 图 山 





24 自动 开卷 线 的 连续 冲 裁 模 
































2-5 BHH 
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图 2.6 “托盘 连续 落 料 模 的 下 平面 图 
1 一 托 料 架 2、3、7、10 一 项 料 器 ”4 一 步 距 定位 块 5 一 托 架 6、8、9 、11 一 导 料 模 
说 ЕҢ 

КИЕ ЕРЕ (182-4), ЗБИВ ААА, АЕА СТ. ЧЕНИ, ЖПЕНННЕН, 
材料 利用 率 不 是 很 高 ， 其 排 样 图 如 图 2-5 所 示 。 

图 2-6 是 模具 的 下 平面 图 。 自 动 开 卷 线 将 卷 料 由 托 料 架 1 送 进 模具 ， 经 过 3 个 工 步 完成 落 料 工序 。 在 第 一 工 步 的 端 部 一 侧 ， 有 步 距 
控制 装置 ， 由 步 距 定位 块 4， 弹 徐 及 继电器 托 架 5$， 小 弹 往 以 及 继电器 等 组 成 ,来 控制 每 次 送料 的 步 距 精度 。 为 了 保证 每 次 送料 的 顺利 ， 
在 模具 两 侧 有 导 料 柳 6、8、9、11。 同 时 ， 配 合 顶 料 亿 2、3、7、10， 将 每 个 工 步 的 板 料 托 起 。 








8р · 


· 46 · 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





2.5 市 快 换 冲 头 的 冲 孔 、 切 断 连 续 模 (图 2-7) 
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图 2-7 带 快 换 冲 头 的 冲 孔 、 切 断 连 续 模 
1 一 冲 头 ”2 一 固定 座 ”3 一 钢 球 4 一 螺钉 


说 明 
本 冲模 可 在 4mm 厚 的 条 料 上 进行 冲 孔 、 切 断 ， 一 次 行程 冲 出 两 个 制 件 。 
工作 过 程 与 特点 : 
1) 因 在 4mm 厚 的 条 料 上 冲 $5mm 的 小 孔 ， 冲 头 1 АЛ, ЖЕГЕНІ, ӘСІ 
在 固定 板 内 用 螺钉 4 通过 钢 球 3 顶 紧 。 
2) 切断 后 的 两 个 制 件 顺 固定 座 2 上 的 斜 覃 流出 。 
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2.6 一 模 多 件 冲 孔 、 切 断 连 续 模 〈 图 2-8) 
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1 一 上 底板 2. 121—# ”3 一 导 杆 4 一 盖 板 5 一 推销 6、7、8 一 凸 模 ”9 一 定位 块 
10 一 套 简 11 一 导 销 13 一 隔 板 14 一 下 底板 15 、17 一 导 套 。16 一 退 料 板 ”18 一 浮动 定位 块 


说 明 

本 冲模 对 Smm 厚 的 板 料 进 行 冲 孔 、 切 断 ， 在 一 次 行程 中 冲 出 两 种 共 五 个 制 件 。 

工作 过 程 与 特点 : 

1) 条 料 送 进 时 ， 用 条 料 上 的 步 距 切口 由 定位 块 9 定位。 

2) 因 在 5mm 厚 的 板 料 上 冲 фӛтт 和 ф6. 7mm 的 小 孔 ， 凸 模 6 和 7 容易 折断 ， 故 在 退 料 
板 16 上 装 有 导 正 凸 模 6 和 7 的 导 套 15 和 17。 退 料 板 16 由 导 销 11 和 套 简 10 来 导 正 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 凸 模 6 和 7 首先 进入 导 套 15 和 17 中 ,被 导 正 。 然 后 进行 冲 孔 切 
断 。 冲 下 的 制 件 掉 入 下 底板 14 中 由 隔 板 13 将 两 种 制 件 分 离开 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 由 退 料 板 16 将 条 料 从 凸 模 6、7 和 8 上 退 下 。 因 退 料 力 很 大 ， 在 
上 底板 1 上 装 有 弹 先 2、 导 杆 3 和 盖 板 4 组 成 的 弹簧 垫 。 弹 得 垫 的 力量 通过 推销 5 作用 在 退 
料 板 16 上 。 为 了 便于 送料 ， 退 料 板 16 在 弹簧 12 的 作用 下 升 起 一 定 高 度 。 

3) 为 了 解决 最 后 料 尾 的 定位 问题 ， 浮 动 定位 块 18 上 带 有 凸 台 ， 可 托 住 条 料 ， 切 断后 
的 制 件 侧 身 掉 在 下 底板 14 的 槽 中 。 如 С—С 剖面 所 示 。 

















48. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





27 一 模 九 件 冲 孔 、 切 断 连续 模 (图 2-9) 
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图 2-9 一 模 九 件 的 冲 孔 、 切 断 连续 模 
1,2,4,5-ШЯ 3 一 侧 为 ”6 一 斜 栅 7、8 一 爪 9 一 滑 块 ”10 一 顶板 
11 、12 一 凹 模 拼 块 ”13 一 导 料 销 14 一 压 料 轴 ”15 一 弹 得 








说 — HB 

FASE FEE, ЖИА 6 推动 滑 块 9 右 移 ， 此 时 爪 7 将 条 料 夹 紧 ， 不 使 移动 。 

上 模 座 上 升 ， 滑 块 9 借 弹簧 15 之 力 复位 ， 爪 8 带动 条 料 进行 自动 送料 。 

条 料 经 自动 送料 后 ， 凸 模 4、5 对 条 料 冲 孔 ， 步 距 由 侧 刃 3 保证 ， 凸 模 2 ГЕУ: 11 
进行 切断 ( 见 排 样 图 ) 并 被 顶板 10 重新 压 人 条 料 内 ， 最 后 由 凸 模 1. МЕУ 12 切断 落 
料 ， 分 成 九 个 工件 ， 废 料 自 目 模 孔 中 漏 下 ， 成 形 工件 沿 止 模 斜面 滑 走 。 

压 料 轴 14 是 为 了 防止 经 切断 后 工序 件 拱 起 ， 尾 部 条 料 由 导 料 销 13 予以 保证 。 
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2.8 冲 孔 、 落 料 连续 模 (192-10) 
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排 样 图 工件 图 
材料 :D21 硅 钢板 
料 厚 : 0.5mm 








图 2-10 冲 孔 、 落 料 连续 模 
1 一 下 模 座 “2 一 凹 模 框 ”3 一 螺母 ”4 一 承 料 板 5 一 导 料 板 6、9、15 23, 38, 、46 一 螺钉 ”7 一 印 料 导 板 
8、22 、37 、45 一 柱 销 10—180 П-ЕЖЖ 12-НШЖ ЯТ ”13 一 固定 板 14, 16, 18, 19, 、21 一 凸 模 
17、44 一 热 板 20 一 钢丝 ”24 一 导 柱 25、40 一 保持 圈 26, 30, 32, 41—08 ”27 、29 一 螺 塞 ”28 一 弹簧 世子 
31 一 导 正 销 33 、34 一 弹性 顶 销 ”35 一 滚珠 ”36 一 小 导 套 39 一 大 导 套 ”42 一 弹簧 挡 圈 ”43 一 凹 模 


说 明 

这 是 一 套 冲 硅钢 片 的 连续 模 ， 凸 模 与 凹 模 均 采用 硬 质 合 金 。 本 模具 有 如 下 特点 : 

1) 采用 四 副 滚珠 导 套 、 导 柱 ， 因 此 模具 的 导向 性 好 。 

2) 为 了 保护 凸 模 ， 特 别 是 小 凸 模 ， 在 由 小 导 套 36 ЗІН КИН БЫ 10 F 25244 ЕРЕ 7, 
使 凸 模 有 良好 的 导向 ， 因 而 能 提高 寿命 。 

3) 为 了 保证 工件 上 的 孔 与 外 形 位 置 的 准确 ， 在 条 料 上 冲 两 工艺 孔 ， 在 第 二 和 第 三 工 位 
上 均 有 两 导 正 销 31 插入 工艺 孔 内 定位 。 导 正 销 采 用 弹性 的 ， 工 艺 孔 偏 移 量 小 可 自动 导 正 ， 
偏 移 量 大 ， 导 正 销 压 缩 弹 徐 ， 以 避免 折断 。 

4) 为 了 防止 条 料 粘 在 止 模 或 印 料 板 上 而 影响 送料 ， 在 止 模 43 ЖИШЖИЯ 10 上 各 装 有 两 
个 弹性 顶 销 33 34, 

















2.9 冲 孔 、 分 段 冲 切 连 续 模 (FS 2-11) 
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2-11 冲 孔 、 分 段 冲 切 连续 模 
1、2、3、6、7、8、20、21 一 凸 模 4,5, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15—[Ш Ж: 16, 17—19 18, 、19 一 印 料 板 灸 块 ”22 一 侧 刃 凸 模 
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说 明 

这 是 一 套 冲 孔 、 分 段 冲 切 连 续 模 。 该 工件 尺寸 小 ， 而 且 外 形 复杂 ， 采 用 冲 孔 与 分 段 冲 切 外 形 的 连续 工序 如 下 : 第 一 工 位 是 由 侧 为 凸 
模 22 БШ РЕН 15 冲 切 搭 边 的 一 个 步 距 ， 同 时 由 凸 模 1、3 ЕШ Б Ж 15 冲 2 个 $4.03mm 及 $6.03mm 的 工艺 孔 ; 第 二 工 位 是 空位 ; 
第 三 工 位 是 由 凸 模 20、21 与 止 模 16 17 冲 $4. 3mm 和 ф3. 3mm 的 孔 ， 巾 凸 模 8 НІШ 16, 17 初 切 R3.7mm 的 头 部 ; 第 四 工 位 是 由 凸 模 
7 БИШ РЕ: 13, 14 初 切 КІ.Зтт 和 КО. 8mm 的 圆 角 及 两 斜面 ; 第 五 工 位 是 空位 ; 第 六 工 位 是 由 凸 模 2 НИМ НЕ 11, 12 精 修 
КЗ. 17mm 的 头 部 ， 第 七 工 位 是 由 凸 模 2 ЕГШ ЕЕ Н9. 10 ЖИІ КІ. 3mm 和 R0. 8mm 的 圆 角 及 两 斜面 ; 第 八 工 位 是 空位 ; 第 九 工 位 是 由 四 
模 6 БШ д, 5 将 工件 切 落 ， 从 下 模 座 的 孔 中 漏 下 。 

本 模具 采用 带 滚动 导向 的 弹 压 导 板 导向 ， 降 低 了 模具 的 制造 难度 ， 提 高 了 凸 模 与 止 模 的 对 中 性 。 带 料 的 送 进 依靠 压力 机 上 的 自动 送 
料 装置 送 进 。 采 用 双 侧 叉 挡 料 ， 可 保证 进 距 的 准确 性 。 











2.10 微 电 机 垫 片 多 工 位 连续 模 
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Р 2-12 制 件 图 及 排 样 图 
(材料 : РЕТ 树脂 , 1-0. 188тп, 0.25mm, 0.35mm) 
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. 52 ， 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 



























































2-13 ”模具 结构 图 





ЖИШШ b) 下 模 平面 图 
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图 2-13 模具 结构 图 ( 续 ) 

















说 ВВ 


(1) 制 件 及 工艺 特点 


图 2-12 所 示 为 微 电 机 垫 片 及 排 样 。 
垫 片 类 零件 形状 简单 ， 但 生产 批量 大 ， 图 2-13 是 典型 热 片 类 零件 多 工 位 连续 模 ， 用 在 





配备 辊 式 送料 器 的 J]21-6.3 压力 机 上 。 


-54. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





本 排 样 图 是 一 次 冲 11 片 ， 共 采用 18 个 工 步 : 第 1 步 冲 导 正 钉 孔 ; 第 2 ~6 是 冲 腰 形 内 
孔 ， 第 8 ~16 步 落 外 形 ， 第 18 步 废 料 切 断 ; 其 余 空 步 。 

(2) 模具 结构 设计 要 点 

1) 总 体 结构 : 垫 片 类 模具 是 冲 裁 类 模具 ， 因 为 生产 批量 大 ， 要 充分 考虑 维护 、 刃 磨 方 
便 问 题 。 本 模具 采用 三 板式 总 体 结构 ， 四 根 导 柱 固定 在 御 料 板 1 L. BB РЗА, ШІНІҢ 
ЛЖ ЕЙ, ж КӨШЕ, 

2) 凸 模 固 定 板 与 凹 模 固 定 板 内 孔 形 状 设计 完全 一 致 ， 便 于 一 起 加 工 ， 确 定 凸 、 四 模 间 
隙 均匀 。 

3) 切 废 料 刀 2 采用 图 示 可 番 结 构 。 废 料 是 否 切 断 ， 可 根据 现场 管理 需要 来 实现 。 

4) 御 料 螺钉 采用 套 简 式 结构 ， 务 料 板 下 平面 磨 出 让 料 槽 ， 确 保 件 料 板 自始至终 运动 
平稳 。 

5) 本 模具 采用 机 械 式 防 误 送 检测 装置 。 


2.11 少 废料 连续 模 (图 2-14) 
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图 2-14 少 废料 连续 模 
1 一 导 柱 2 一 下 模 座 3 一 导 套 。 4 一 上 模 座 5、10、13 、19 一 螺钉 6、14、18、26、29、30 一 柱 销 
7、11 一 落 料 凸 模 ”8 一 导 正 销 9 一 模 柄 ”12 一 垫 板 15--ШЖИЯ 16 一 四 模 17 一 切 刀 20 一 侧 压 板 








21-НЖН Т 22、28 一 弹簧 23 一 垫圈 24 一 定位 板 25 一 沉 头 螺钉 ”27 一 始 用 挡 料 销 








第 2 章 连 续 模 * 55. 





说 明 

本 模具 工作 时 ， 首 先 由 始 用 挡 料 销 27 定位 ， 冲 出 两 个 8. 5mm 的 孔 〈 同 时 切除 料 头 ) 。 
随后 由 定位 板 24 定位 ， 冲 出 一 个 工件 。 

落 料 凸 模 7 在 结构 上 具有 三 个 特点 : 其 一 ， 在 它 的 左边 下 部 有 一 条 突起 部 分 ， 工 作 时 与 
ІШЕ 16 的 相应 孔 边 作 无 间 际 滑 配 ， 以 平衡 右 侧 为 口 的 冲 裁 反 力 。 其 二 ， 在 它 下 部 相应 于 始 
用 挡 料 销 的 端 部 处 有 一 空 槽 ， 以 免 条 料 在 首次 冲压 时 与 始 用 挡 料 销 同 时 工作 互相 干涉 而 损 
坏 。 其 三 ， 是 在 刃 口 的 前 方 一 侧 带 有 一 个 R3. 5mm 的 突出 耳 部 ， 其 目的 是 使 条 料 右 半 部 所 切 
下 工件 的 顶部 圆 弧 曲线 能 够 保证 光滑 过 渡 ， 避 人 免 出 现 毛刺 。 


2.12 转子 片 高 速 冲 裁 连 续 模 (图 2-15) 
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图 2-15 转子 片 高 速 冲 裁 连 续 模 
1 一 下 模板 2 一 下 热 板 3 一 小 导 套 ”4 一 凹 模 框 ”5 一 凹 模 镶 子 I 6 一 凹 模 镶 子 工 7—[Ш НЬ ”8 一 滑 套 
9--НІЖИЯ “10 一 小 导 柱 “11 一 凸 模 固 定 板 “12 一 导 正 销 ”13 一 导向 孔 凸 模 14 一 凸 模 15 一 上 模板 
16 一 上 热 板 17 一 强力 弹簧 18-ШЖНТ 19 一 模 柄 ”20 一 凸 模 21—898 22, 25, 、31 一 弹簧 
23 一 急 停 导 钉 ”24 一 横 销 ”26 一 垫 座 ”27 一 微 动 开关 28 一 导向 条 29 一 导 套 30 一 滚珠 保持 架 ”32 一 导 柱 
































说 明 
本 模具 一 次 行程 冲 4 个 件 ， 先 冲 孔 后 落 料 ， 用 工艺 孔 导 正 ， 带 料 冲 完 有 自动 停机 装置 。 


-56. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





2.13 定 、 转 子 片 复合 连续 模 (图 2-16) 
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图 2-16 定 、 转 子 片 复合 连续 模 











1. 2. 4. 5, 6 一 凸 模 3-ШИ 7—1 





E 销 ”8 一 矶 形 弹簧 ”9 一 活动 刃 口 ”10 一 凸凹 模 11 、12 一 导 料 板 


说 В 





带 料 沿 导 料 板 11 由 自动 送料 装置 送 进 ， 首 先 由 凸 模 1、2 冲 出 转子 槽 及 轴 孔 ， 然 后 进入 
第 二 步 由 导 正 销 7 EÍ, HS 5, ІШІШЖЕ ТО З 冲 出 定子 醒 及 定子 外 圆 。 此 时 活动 娘 





по 由 碟 形 弹簧 8 托 住 ， 作 为 冲 定子 权 的 四 模 刃 口 用 。 当 上 模 继续 下 降 ， 凸 模 6 克服 碟 形 弹 


第 2 章 连 续 模 “S7， 








ж 8 之 力 将 活动 丸 口 9 向 下 压 ， 定 子 内 圆 〈 即 转子 外 圆 ) 被 分 离 。 冲 好 的 定 、 转 子 片 均 在 
上 横 由 打 件 装置 打下 ， 通 过 接 件 咒 、 电 磁 吸 盘 进 入 理 件 装置 。 


2.14 定 、 转 子 片 硬 质 合金 连续 模 (图 2-17) 
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图 2-17 Ж, ЕНШІ ЗЕ ЕЕ 
1- КАА 2-НЖИЯ 3、30 一 固定 板 4 一 上 热 板 5 一 上 模 座 6,11, 12, 15, 16, 19, 25, 34—11 














7、29 一 导向 套 8, 10, 13, 17, 21, 24, 35-ШІ ”9 、20 一 电 铸 导向 套 。14 一 电 铸 导向 套 。18 一 项 料 杆 
22 、31 一 导 正 钉 23 一 热 板 ”26 、33 一 钢 圈 27 一 止 动 螺母 ”28 一 顶 料 销 ”32 一 定位 柱 
36 一 下 侧 刃 ”37 一 上 侧 刃 “38 一 槽 凸 模 外 套 39- ЕБІ 40-ІЖИЯН 9 








 PLl B 
本 模具 为 J009-4 电动 机 定 、 转 子 片 硬 质 合金 连续 模 ， 共 六 个 工 位 : 冲 2 x $10mm 定位 
孔 、 扣 片 槽 、 键 槽 ， 冲 轴 孔 、 转 子 槽 ， 冲 定子 槽 ;转子 落 料 ， 导 正定 位 ， 定 子 落 料及 侧 刃 切 
断 废料 。 模 具 采 用 六 导 柱 滚动 导向 模 架 ， 导 柱 装 在 上 模 。 为 保证 印 料 板 2 对 各 凸 模 的 精密 导 
向 和 稳定 作用 ， 在 印 料 板 与 上 模 座 5 间 装 有 8 个 小 导 柱 导 套 的 滚动 导向 装置 ， 印 料 板 上 的 精 
密 导 向 套 ， 除 定位 孔 的 导向 套 7、29 以 外 均 采用 镍 钴 合金 电 铸 成 形 ， 然 后 用 环 氧 树脂 粘 结 固 
定 。 由 于 耐 磨 性 好 并 加 强 了 各 凸 模 的 稳定 性 ， 故 提高 了 模具 精度 与 寿命 。 各 凸 模 及 凹 模 镶 块 














-58. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





均 用 YG20 硬 质 合金 制 成 ， 故 为 高 精度 、 高 寿命 的 电动 机 硅钢 片 连续 模 。 俯 视图 所 示 为 上 
模 ， 下 半 部 带 御 料 板 ， 上 半 部 为 取 掉 印 料 板 时 的 情况 。 


2.15 РЕЖЕ (42-18) 
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2-18 ШШІЛШИЛ Gr ИЕШЕ} 
1 一 下 模 座 ”2 一 下 热 板 3 一 顶 料 杆 4-ШӨЖЕ 5—[Ш И  Ю 6、17、22、23 一 凸 模 7 一 导 正 钉 





8 一 上 热 板 9 一 固定 板 10 一 上 模 座 ”11 一 保持 圈 12、19 一 导 套 13 一 检测 导 钉 ”14 一 切断 凸 模 
5 一 导 柱 座 ”16 一 镶 块 ”18、26、27 一 凹 模 拼 块 ”20 一 保持 圈 21 一 导 柱 24—06 
25 一 左 导 料 板 28 一 缉 料 螺钉 ”29 一 初始 挡 料 板 30 一 右 导 料 板 31 一 弹簧 世 杆 “32 一 压板 33 一 护 板 








说 — B 


模具 为 八 工 位 硬 质 合 金 连续 模 ， 采 用 四 导 柱 双 层 滚动 导向 模 架 ， 上 模 座 10 与 导 套 12 Ж 
用 环 氧 树脂 粘 结 ， 以 便于 加 工 ， 导 柱 21 (Е РАЕН 24 Е, ШИРУ, Мга, 
工作 工 位 为 : @?} 5 个 工件 孔 及 2 ЕЯ, (ЭЗЕЛ З АЈ, ЖЫП, СБ) ВЕЛ 
正 ，@ 切 断 废料 。 四 模 硬 质 合金 拼 块 斥 人 带 封闭 式 形 孔 的 四 模 套 4 ру, ЛНВ Л ҢІ 
料 板 24 上 的 精密 导向 孔 采 用 环 氧 树 脂 浇注 成 形 ， 其 下 面 猴 有 护 板 34， 可 对 环 氧 树 脂 起 保护 
作用 ， 并 起 精密 导向 及 延长 导向 长 度 。 模 具 还 设 有 安全 检测 导 钉 13， 在 发 生 误 进 给 时 可 发 











#2 连续 模 . 59 . 





出 信号 ， 使 机 床 停 机 。 
工件 材料 为 硅钢 片 ， 料 厚 0. Smm。 


2.16 精 冲 连续 模 (图 2-19) 
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2-19 精 冲 连续 模 
1 一 导 料 装置 “2 一 导 料 销 3 一 挡 料 销 4 一 压力 销 5 一 闭锁 销 ”6 一 冲 孔 凸 模 
7 一 压 印 凸 模 〈 导 正 销 ) 8 一 压 印 凸 模 ”9 一 导 板 


说 — BB 


本 模具 有 三 个 工 步 : D 冲 孔 。 加 导 正 并 压 印 楼 角 。@@ 导 正 、 不 沉 孔 并 落 料 。 
带 料 从 左 端 喇叭 口 导入 ， 中 间 有 6 个 导 料 销 对 带 料 导向 ， 挡 料 销 3 对 带 料 首 件 挡 料 ， 第 
一 工 位 冲 孔 凸 模 6 进行 冲 孔 。 此 时 ， 第 二 、 三 工 位 尚未 工作 ， 压 力 销 4 可 平衡 偏心 的 冲 戴 





“60. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





力 。 带 料 由 精神 机 的 送料 辊 自动 送 进 。 为 了 保证 零件 内 、 外 形 的 位 置 精 度 ， 第 二 、 三 工 位 的 
凸 模 均 带 有 导 正 功能 。 


2.17 带 压 弯 的 连续 精 冲 模 ([ 2-20) 
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[| 2-20 ту Еу НО ТН 
说 明 

本 模具 有 三 个 工 步 : 四 冲 二 个 工艺 孔 和 一 个 工艺 切口 。@ 用 工艺 孔 导 正 ， 进 行 压 弯 。 
@) 用 工艺 孔 导 正 ， 进 行 冲 孔 和 落 料 。 

带 料 从 左 端 喇叭 口 导 入 ， 中 间 有 6 个 导 料 销 对 带 料 导向 。 为 了 克服 料 头 、 料 尾 工作 时 产 
生 的 压力 中 心 偏 移 对 模具 和 压力 机 的 不 良 影响 ,， 设 有 4 组 平衡 杆 。 为 了 克服 压 弯 时 产生 的 侧 
向 力 (水 平分 力 )， 压 弯 凸 模 在 弯曲 工件 前 先 有 一 段 长 度 进入 四 模 〈 无 间隙 滑 配 合 ) ， 以 抵 
消 压 弯 时 产生 的 侧 向 力 。 为 了 确保 上 、 下 模 工 作 位 置 的 同心 度 ， 设 有 两 个 闭锁 销 。 


#2 连续 模 . 61 . 





2.18 冲 圆柱 形 沉 孔 的 连续 精 冲 模 (F 2-21 ) 
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РӘ 2-21 冲 圆 柱 形 沉 孔 的 连续 精 冲 模 
їй В 
本 模具 有 四 个 工 步 : ОТА, ОЖАУ, (ЗУ Ру А, @тт—ЖХ 
孔 并 落 料 。 
本 模具 除 具 有 一 般 连续 精神 模 所 具有 的 导 料 装置 、 平 衡 杆 、 闭 锁 销 和 导 正 销 等 之 外 ， 特 


点 是 在 压 沉 孔 之 前 ， 先 冲 出 工艺 孔 ， 以 便 在 压 沉 孔 时 毛坯 材料 往 工艺 孔 内 流动 ， 然 后 工 步 3 
再 精 冲 沉 孔 中 心 的 通 孔 到 尺寸 。 





-62. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





2.19 冲 锥 形 沉 孔 的 连续 精 冲 模 (图 2-22 ) 
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图 2-22” 冲 锥 形 沉 孔 的 连续 精 冲模 


说 明 
本 模具 有 三 个 工 步 : ФР Л ИЯ ЕҢ ЕЛЯ ИРИТИП ЕЕ, ， 冲 锥 形 沉 孔 下 的 
抢 形 通 孔 。@) 以 两 个 圆 孔 导 正 ， 外 形 落 料 。 
本 模具 除 具 有 一 般 连 续 精 冲模 所 具有 的 导 料 装置 、 平 衡 杆 、 闭 锁 销 和 导 正 销 等 之 外 ， 特 
点 是 在 工 步 1 挤 压 锥 形 沉 孔 时 ， 将 锥 形 沉 孔 处 的 毛 坏 材 料 挤 向 下 面 成 凸 台 ， 然 后 在 工 步 2 ҮР 
孔 时 把 它 冲 掉 。 
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2. 20 


汽车 制动器 调节 人 齿 板 精 冲 模 (图 2-23 - FS] 2-25) 














图 2-23 工件 图 
制 件 名 称 : 调节 齿 板 
材料 : 15С3 ¿=4mm 





排 样 图 
2-24 ФЕР 











复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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上 模 
图 2-25 ”汽车 制动器 调节 齿 板 精 冲 模 
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ЕҢ 
该 零件 有 两 个 特点 : ОКН фа 


说 
断面 质量 完好 。 


齿 板 。 
形 ， 
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2-23 МОЛА Еа) ЛУ] 


тт, (ІН МІНУ ZH 


+0. 33 


В 5.8 


= 0. 08 


分 两 个 工 步 : 


交错 排列 。 


模具 结构 见 图 2-25。 每 次 行程 


图 2-24 是 排 样 图 。 
Q@ 冲 两 个 工艺 孔 、 两 个 3mm 孔 和 两 个 $4mm (1 6; , 


冲 时 ， 


冲 出 两 个 制 件 ， 


在 料 头 开始 
个 制 件 


落 料 成 形 。 


以 工艺 孔 导 正 ， 
第 2 步 只 冲 出 一 个 制 件 ， 第 3 步 以 后 才 每 次 行程 冲 出 两 


第 1 步 未 冲 出 制 件 ， 


在 四 模 和 压 料 板 上 都 设 V 形 齿 圈 。 


为 了 获得 良好 的 齿 形 断面 ， 


2.21 


冲 孔 、 切 断 、 
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压 弯 连续 模 (图 2-26) 
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1 一 定位 板 “ 2 一 止 退 块 ”3 一 凸 模 4 一 导 料 销 5-НШЖИЯ 6、11 一 轴 销 7 一 导 料 板 8 一 支承 座 


13 一 始 用 挡 料 销 “14 一 滚轮 ”15 一 凸轮 板 








9 一 连接 杆 ”10 一 凹 模 12—739 
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说 明 

本 模具 采用 了 少 废料 排 样 ， 有 自动 定 心 导向 装置 。 

一 对 连接 杆 9 的 中 心 以 轴 销 11 分 别 贸 接 在 两 支承 座 8 上 ， 两 轴 销 11 的 位 置 应 在 送料 的 
中 心 线 上 ， 连 杆 的 两 端 又 以 轴 销 6 与 两 导 料 板 7 匀 接 ,使 两 导 料 板 能 对 中 心 线 对 称 地 张 开 与 
收拢 ， 拉 簧 12 作用 在 导 料 板 上 ， 使 之 处 于 收拢 状态 。 导 料 板 上 还 装 有 一 深 轮 14 与 上 模 的 凸 
轮 板 15 接触 ， 以 控制 导 料 板 的 张 开 与 收拢 。 即 上 模 在 上 死 点 位 置 时 ， 导 料 板 张 开 ， 便 于 送 
料 ， 冲 压 时 ， 导 料 板 收拢 ， 使 条 料 夹 紧 。 因 此 ， 压 力 机 应 选择 行程 短 的 ， 否 则 凸轮 板 将 需要 
做 得 很 长 。 

工作 时 ， 条 料 从 右 方 送 进 ， 开 始 两 个 工件 采用 始 用 挡 料 销 13 挡 料 ， 以 后 挡 料 则 用 定位 
板 1， 并 由 装 在 印 料 板 5 上 的 导 料 销 4 将 料 导 正 。 工 件 冲 出 后 即 从 漏 料 孔 中 落下 ， 生 产 率 
很 高 。 

为 了 防止 凸 模 3 因 压 弯 而 偏 移 ， 下 模 中 有 一 止 退 块 2 {ИИ ЕЕ, 


2.22 带 压 料 机 构 的 冲 孔 、 切 断 、 压 弯 连 续 模 (图 2-27) 
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Р 2-27 带 压 料 机 构 的 冲 孔 、 切 断 、 压 弯 连 续 模 
1 一 弹簧 2 一 压 料 板 “3 一 压缩 弹簧 ”4 一 奈 料 块 。 5 一 固定 退 料 板 














68. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





本 冲模 完成 制 件 的 切 角 、 冲 孔 、 切 断 和 压 弯 工序 。 

本 冲模 在 冲压 过 程 中 是 先 切 断后 冲 孔 。 在 切断 时 条 料 可 能 向 右 移 动 ， 影 响 冲 孔 位 置 ， 故 
在 切断 前 由 压 料 块 4 将 条 料 压 紧 。 压 料 块 4 除 可 防止 条 料 移动 外 ， 还 可 防止 在 切断 过 程 中 条 
料 向 上 现 起 ， 因 而 能 改善 切断 面 的 质量 。 

压 料 块 4 是 安装 在 固定 退 料 板 5 上 的 。 当 压力 机 滑 块 下 行 时 压 料 块 4 在 压 料 板 2 的 作用 
下 压缩 弹簧 3 而 起 压 料 作用 。 当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 弹 得 1 首先 弹 开 ， 随 后 压 料 板 2 和 压 料 
块 4 脱 开 ， 同 时 ， 压 料 块 4 在 压缩 弹簧 3 的 作用 下 抬 起 。 


2.23 接线 头 连续 模 (一 ) ([ 2-28) 
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图 2-28 ”接线 头 连续 模 (一 ) 
1、2、4、5 一 凸 模 ”3 一 弯曲 凸 模 ”6 一 凹 模 拼 块 7 一 弹簧 8 一 凹 模 9、10 一 导 料 板 








11 一 斜 棉 ”12 一 滚轮 13 一 芯 轴 14 一 螺栓 ”15 一 杠杆 


‚69. 





ЖИН: 
条 料 从 导 料 板 9、10 中 通过 ， 凸 模 1 对 条 料 冲 孔 ， 凸 模 2 冲 去 上 废料， 弯曲 凸 模 3 先 将 工 
序 件 弯 成 U 形 ; 螺栓 14 ШЕЕ 15 使 止 模 拼 块 6 和 工序 件 一 起 项 起 。 当 上 模 座 上 升 时 ， 四 
模 拼 块 6 {йж 7 复位 ， 条 料 得 以 顺利 继续 送 进 。 斜 攀 11 推动 滚轮 12 使 芯 轴 13 进入 弯曲 


工序 工作 位 置 ， 凸 模 4、 四 模 8、 尽 轴 13 完成 工序 件 卷 圆 工序 。 同 样 ， 螺 杆 将 已 经 卷 圆 工序 
件 项 出 。 条 料 继续 送 进 ， 凸 模 5 将 成 形 工件 落下 。 


2.24 接线 头 连续 模 (二 ) (图 2-29) 
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图 2-29 接线 头 连续 模 (二 ) 
1 一 弹簧 项 杆 2 一 落 料 凸 模 ”3 一 弯曲 上 模 ”4 一 定位 板 5 一 托 板 ”6 一 滑 座 ”7 一 滚轮 
8. 9—2 10、11 一 拼 块 ”12 一 定位 板 13 一 世 轴 14 一 弹簧 15 一 限制 件 
6 一 侧 刃 17 、18 一 导 料 板 ”19 一 冲 孔 凸 模 ”20 一 推 板 
21—13 








-70. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





说 明 

这 是 一 副 少 废料 连续 模 ， 能 一 次 完成 左 、 右 两 个 工件 。 条 料 从 导 料 板 17、18 中 间 通 过 ， 
0127 16 冲 出 步 距 。 冲 孔 凸 模 19 对 左右 两 个 正 反 工件 进行 冲 孔 。 落 料 凸 模 2 对 右面 一 个 工件 
落下 坯料 ， 并 由 弹簧 项 杆 1 将 落 料 平 坯 自 四 模 孔 中 推 下 由 托 板 5 托 住 。 

上 模 座 继续 下 降 ， 斜 棉 8 推动 滚轮 7 使 滑 座 6 连同 推 板 20 向 左 退出 。 当 上 模 座 上 升 时 借 
ТІ 21 之 力 ， 推 板 20 将 落 料 平 坏 送 入 弯曲 工 位 。 件 3 13 将 落 料 平 坏 先 弯 成 站 形 。 定 位 板 12 
一 方面 在 推 板 20 送 落 料 平 坯 时 起 定位 挡 料 作用 ， 另 一 方面 当 / 形 工序 件 从 其 槽 中 通过 时 ， 又 不 
致 拱 起 。 弯 成 站 形 的 工序 件 ， 被 后 续 的 工序 件 逐 个 往 右 推进 ， 由 件 4 定位 ， 挡 住 其 两 足 。 

上 模 座 下 降 ， 斜 横 9 推动 拼 块 10、11 合拢 将 工序 件 卷 圆 。 上 模 座 上 升 ， 拼 块 10、11 借 
弹簧 14 之 力 退 出 ， 完 成 工件 卷 在 心 轴 13 上 ， 被 后 续 件 推出 落下 。 

左面 一 个 工件 的 冲压 过 程 与 右面 相同 ， 所 不 同 的 是 落 料 凸 模 仅 起 切断 作用 ， 因 此 它 的 形 
状 可 简化 成 长 方形 。 


2.25 接线 头 连续 模 (三 ) (图 2-30) 
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图 2-30 ”接线 头 连续 模 (三 ) 
1、2、12 一 凸 模 3 一 侧 丸 ”4、5、8 一 弯曲 凸 模 ”6 一 导 正 销 7 一 斜 攀 
9、10、13 一 下 模 拼 块 。11 一 滑 块 ”14 一 定位 销 


#2 连续 м . 71. 





本 模具 的 主要 特点 是 先 在 条 料 上 切除 废料 ， 接 着 进行 多 道 弯曲 ， 最 后 一 次 落下 两 个 
工件 。 

条 料 送 进 后 ， 步 距 侧 为 3 切 去 废料 ， 凸 模 1、2 进行 冲 孔 和 冲 缺 ， 见 4 一 4 剖面 ; 弯曲 凸 
模 4、5 由 导 正 销 6 作 定 位 进行 预 弯 ， 见 B 一 B Т; 由 斜 棉 7 推动 的 滑 块 11 和 下 模 拼 块 10 
对 工序 件 作 进一步 弯曲 ， 如 С—С 剂 面 左 部 分 ; 弯曲 凸 模 8、 下 模 拼 块 9 对 工序 件 最 后 弯曲 
成 形 ， 如 C 一 C 剂 面 右 部 分 ， 最 后 由 定位 销 14 作 定 位 ， 凸 模 12、 下 模 拼 块 13 一 次 落下 两 个 
工件 ， 如 D 一 D tJi, 


2.26 冲压 裤 扣 的 连续 模 (图 2-31) 
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图 2-31 冲压 裤 扣 的 连续 模 


说 BB 
由 于 裤 扣 两 个 零件 的 尺 二 精度 要 求 不 高 ， 故 可 用 一 副 连续 模 同 时 冲 出 ， 既 节省 材料 又 提 
高 生产 效率 。 
第 1 工 位 冲 4 个 孔 。 第 2 工 位 将 第 一 个 零件 落 料 成 形 。 第 3 工 位 是 空位 。 第 4 工 位 是 落 
料 第 二 个 零件 (以 中 间 孔 定位 )， 落 下 的 半成品 由 下 模 的 橡胶 项 回 带 (条) 料 中 ， 以 便 送 入 
下 一 工 位 。 第 5 工 位 是 压 弯 ， 将 第 二 个 零件 弯曲 成 形 。 两 件 制 件 都 从 四 模 中 漏 下 。 











. 72 · 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





2.27 接触 得 片 连续 弯曲 模 
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Р 2-32 В HE 22 ЦЫ 
а) 制 件 图 b) 排 样 图 с) 模具 结构 图 





说 明 
接触 短片 是 录音 机 遥控 器 的 零件 ， 材 料 为 不 锈 钢 (SUS301-CSP) ， 料 厚 0.25mm， 制 件 
图 如 图 2-32a 所 示 。 为 保证 零件 的 尺寸 精度 和 生产 效率 ， 采 用 连续 弯曲 模 生 产 。 图 2-32b 为 
排 样 图 ， 共 计 13 工 位 : 1 工 位 为 冲 导 正 销 孔 ; 2 工 位 为 翻 边 成 形 ; 3, 4, 5 工 位 为 冲 切 内 
JÉ; 6 工 位 为 压倒 角 及 向 上 撕 开 ; 7 工 位 为 向 上 弯曲 ; 8 工 位 为 向 上 垂直 弯曲 ; 9 工 位 为 向 上 
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倾斜 弯曲 ; 10. 11, 12 工 位 为 连续 压 弯 ; ІЗ 工 位 为 切断 条 料 。 图 2-32c 为 该 零件 的 连续 弯 
曲 模 。 该 模具 的 特点 : 

1) 为 了 保证 凸 模 和 四 模 间 际 ， 除 采用 滚动 导向 的 导 柱 导 套 模 架 外 ， 还 在 模板 上 设置 了 
4 根 内 导 柱 作为 精密 导向 ; 

2) 采用 了 6 道 连续 弯曲 工序 ， 前 三 道 (7、8、9 工 位 ) 弯曲 凸 模 设 在 务 料 板 上 ， 先 利 
用 钙 料 板 的 弹力 预 弯 ， 当 模具 达到 下 死 点 后 强压 ， 完 成 向 上 垂直 弯曲 。 后 三 道 (10、11、 
12 工 位 ) 采用 自由 弯曲 ， 利 用 凸 模 的 倾斜 角度 和 下 降 高 度 完 成 180?" 钩 形 弯曲 ， 倾 斜 角度 依 
次 为 40。、45。、70。。 此 方法 模具 结构 简单 ， 且 可 保证 零件 尺寸 精度 。 











2.28 接 插 件 连续 弯曲 模 
































图 2-33 ВИЕ 
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复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 2-36 零件 工 处 成 形 过 程 
a) HU b) уй с) 成形 





第 2 章 连 续 模 “7S， 























a) b) c) 


图 2-37 零件 卫 处 成 形 过 程 
а) 75 b) 立 起 с) 成 形 


说 HB 


图 2-33 是 典型 的 接 插件 零件 ， 要 求 在 200 次 /min 的 快速 自动 压力 机 上 冲压 成 形 。 零 件 
材料 为 H62 半 硬 态 0. 4mm x20mm 黄 铜 带 料 。 图 2-34 为 排 样 图 ， 共 计 15 工 位 : 中 神 导 正 销 
АЖА, ФЕ, Ж. (9, ФЕ, ОЕ, Н. (ӨЗІ, ФЕ. (60% ТМ. 
(零件 离开 第 1 组 模块 ) 。@@ 导 正 、 抬 料 〈 零 件 进 入 第 2 组 模块 ) 40576, ЮЕ, Б, 
四 成 形 。@B3 整 形 、 检 验 。@ 导 正 、 抬 料 。 加 切断 。 图 2-35 是 模具 结构 。 图 2-36 是 零件 I 处 
形状 的 双边 卷 2 个 半圆 的 成 形 过 程 ， 图 2-36 的 a、b、c 分 别 对 应 @@、、@@ 工 位 。 图 2-37 
是 零件 下 处 的 卷 圆 过程 ， 图 2-37 的 a、b、c 分 别 对 应 @、 外 、@ 工 位 。 零 件 古 处 $1. 5mm 
形状 由 四 模板 上 的 固定 型 蕊 成形。 零件 处 过 渡 区 要 平滑 过 渡 。 该 模具 结构 特点 : ТЕШ 
板 、 御 料 板 、 钙 模 固 定 板 上 ， 所 有 的 冲 裁 、 弯 曲 成 形 部 分 采用 镶 块 结构 ; 采用 2 组 140mm x 
160mm 的 标准 子 模块 ，2 组 模块 间 的 距离 为 20mm。 每 组 子 模 有 6 块 板 并 设 有 4 个 小 导 柱 ， 
组 与 组 之 间 由 定位 块 精确 定位 。 


2.29 支架 连续 弯曲 模 


3X913.2 冲 孔 














2184, 3. 修 边 4 向 上 5. 向 下 6 空 工 7 弯 边 8. 切断 


图 2-38 ”支架 图 2-39” 排 样 图 
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图 2-41 支架 连续 弯曲 模 А-А 剖面 


说 明 
图 2-38 为 支架 零件 三 维 轴 测 图 ， 图 2-39 为 支架 连续 弯曲 模 的 工序 排 样 图 。 由 于 零件 左右 对 称 ， 可 以 由 一 套 模 具 同 时 生产 左右 两 个 
零件 ， 中 间 的 连接 部 分 可 以 起 到 连接 各 个 工 步 并 协助 实现 向 前 送料 的 工作 。 图 中 自 左 至 右 为 自动 开卷 线 的 送料 方向 。 各 工 步 的 工作 顺序 
为 : 中、 四 冲 孔 、 切 边 。 加 修 边 。 几 疝 上 弯 边 。 名 向 下 弯 边 。@@ 空 工 位 。 四 弯 边 。@@ 切 断 。 图 2-40 为 模具 的 下 模 平 面 图 ， 图 2-41 为 模 
А. 4 一 4 ІШІН, 
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-78. 复合 模 连 续 模 典 型 结构 图 册 
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续 模 (图 2-42) 
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2.30 ЯТ, ЕЖ) 


















































压 弯 连续 模 


图 2-42 切断 、 
1 、2 一 切断 刀 3 一 下 底板 4、5 一 凹 模 ”6 一 凸 模 7 一 侧 压 装 置 





#2 连续 м . 79. 





1) 由 切断 刀 1 和 2 切 下 的 条 料 ， 料 推 料 地 被 推 到 压 弯 止 模 4 和 5 ЕН, ЯН АШ 
4 和 5 的 槽 中 。 为 了 防止 这 种 现象 ， 装 有 力量 不 大 的 侧 压 装 置 7， 把 条 料 夹 住 。 

2) 利用 目 模 4 和 5 的 口 部 将 压 弯 后 稍 有 回 弹 的 制 件 从 凸 模 6 БІНЕ, 落 入 下 底板 3 的 
ШЕР 


231 冲 孔 、 切 舌 、 切 断 连 续 模 (42-43) 
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图 2-43” 冲 孔 、 切 舌 、 切 断 连续 模 
1 一 反 侧 块 。2 一 下 底板 


说 明 
本 冲模 在 条 料 上 冲 孔 、 切 舌 后 进行 切断 。 
为 了 解决 最 后 一 段 料 的 定位 ， 在 反 侧 块 1 上 加 工 有 导 料 斜坡 ， 和 斜坡 上 端 将 料 托 住 ， 切 下 
的 制 件 折 转 落下 ， 沿 反 侧 块 1 和 下 底板 2 上 的 斜面 流出 。 


2.32 МЕЖЕ Жі ([ 2-44) 
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2-44 ” 衬 套 卷 圆 连续 模 





1 一 浮动 固定 架 2—1 3 一 步 距 侧 刀 4 一 导向 块 5 一 固定 座 6 一 四 模 7 一 凸 模 











0%. 


ШПІСІЛЕЛГТЕТЕСЕЗЕЛЕГІ 





说 明 
本 冲模 安装 在 带 有 辊 式 自动 送料 的 压力 机 上 ， 将 半 硬 带 料 连续 冲压 成 衬 套 。 
工作 过 程 与 特点 : 


1) 本 冲模 带 有 步 距 侧 刀 3 ， 对 人 带 料 两 边 进行 修 切 ， 以 保证 制 件 展开 长 度 124mm 的 尺寸 。 
2) 为 了 保证 进 距 正确 可 靠 ， 带 料 由 固定 座 5 上 的 定位 凸 起 定位 ， 而 不 依靠 导向 块 4 端面 对 侧 刀 切口 的 定位 。 
3) 0—0 Фах АЧИ 6 Ж 7 成 波形 ， 是 为 了 有 利于 下 一 工 步 〈 五 一 已 剖 面 所 示 ) 的 成 形 。 





4) 浮动 固定 架 1 下 面 的 弹簧 2 是 放 在 自动 送料 机 构 的 下 底板 上 的 弹簧 寅 座 中 。 
5) 卷 圆 后 的 衬 套 由 带 料 推出 。 


2.33 ЕЕ 5. 5р9 (图 2-45) 
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图 2-45 ЗЕН. ШАУ Ы 
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2-45 ЕК, ЖАРИЯ ( 续 ) 


















工件 排 样 图 
材料 :08 钢 
料 厚 :2 士 0.75 
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图 2-45 ЖЕН, ЖИЕ (ФЕ) 








复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 2-45 ӨЧЕН, ЖАУ (2) 
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2-45 НЕЕ, ЖИЕ ( 5) 
1 一 上 模 座 ”2 一 导 套 3, 10, 36, 48, 57, 67—95 4,9, 11, 22, 24, 26, 29, 33, 39, 49, 68-І 5 一 切 刀 
6 一 弹簧 座 7、17、51 一 芯 轴 ”8 一 碟 形 弹簧 12—E 13, 45, 54-ШЖН Т 14, 15, 21, 23, 40, 41-18 
16 一 固定 板 “ 18 一 务 料 板 19 一 下 模 座 ”20 一 导 柱 ”25 28, 、73 一 凹 模 镶 块 ”27 一 盖 板 ”30 、66 一 固定 板 “31 一 键 
32 一 热 块 ”34 一 承 料 板 35, 43, 72—14 37 一 定位 块 38, 59, 63, 64, 65, 、70 一 凹 模 ” 42 一 侧 压 块 
44 一 反 侧 块 ”46 、61 一 弹簧 47— 50、60 一 斜 棉 52 一 固定 柱 53 一 导 正 销 55 一 压 料 板 
56 一 反 侧 块 ”58 一 压板 ”62 一 热 片 ”69 一 推 件 块 “71 一 垫 板 











说 明 

本 模具 的 工作 顺序 是 : 带 料 从 右边 送 进 ， 由 侧 压 块 42 压 向 一 边 ， 由 两 边 的 反 侧 块 44 挡 
料 ， 在 第 一 工 位 上 由 凸 模 14 冲 两 个 工艺 孔 ， 由 组 合 凸 模 15 和 40 切 去 两 边 的 搭 边 余 料 。 带 
料 送 进 留 一 空位 ， 到 第 二 工 位 由 导 正 销 53 搬 进 工艺 孔 定位 ， ЖҮНІН АЗ [| 38 及 凸 模 41 
预 弯 头 部 。 第 三 工 位 ， 四 个 导 正 销 53 全 插 进 工艺 孔 定位 。 两 边 的 上 和 斜 棉 50 对 下 和 斜 横 60 作 
用 ,使 之 向 中 心 滑动 ， 装 在 下 和 斜 棉 上 的 卷 边 四 模 59 ІІ, БШШ Ту, ЖЛЕ ЖМИ ЕН] 
成 形 凹 模 64 最 后 卷 边 成 形 。 第 五 工 位 ， 两 导 正 销 53 插入 工艺 孔 定 位 ， 并 由 压 弯 凹 模 70 和 
ПМ 23 奈 弯 。 第 六 工 位 ， 由 切断 凹 模 65 1 21 将 两 工件 分 离 ， 工 件 漏 落 在 两 边 斜 槽 中 。 
第 七 工 位 ， 由 切 刀 5、 凸 模 21 将 废料 切断 。 

采用 这 种 连续 成 形 冲压 工艺 ， 生 产 效 率 很 高 ， 但 模具 较 复杂 ， 只 有 大 量 生 产 时 才 宣 
采用 。 
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复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





2. 34 





无 工艺 切口 的 连续 拉 


深 模 ([ 2-46) 
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图 2-46 无 工艺 切口 的 连续 拉 深 模 
1 一 上 底板 2 一 导 正 销 3 一 下 底板 





本 冲模 在 带 料 上 连续 完成 制 件 全 部 的 10 道 工 步 。 本 冲模 安装 在 600kN 自动 压力 机 上 。 

1) 由 导 正 销 2 导 正 条 料 进 距 。 

2) 因 材 料 厚度 较 厚 (1. 5mm) ， 而 第 一 道 拉 深 工 序 的 深度 又 很 浅 ， 故 无 需 工艺 切口 。 

з) 为 了 使 冲 孔 废料 和 落下 的 制 件 通过 下 底板 3 的 漏 料 孔 落 入 压力 机 垫 板 孔 内 (压力 机 
热 板 上 加 工 有 相应 的 漏 料 孔 ) ， 故 将 所 有 吓 模 布置 在 上 底板 1 上 ， 而 凹 模 布置 在 下 底板 3 E. 

4) 冲模 最 后 铀 死 ， 以 保证 拉 深 工序 件 形 状 。 


2.35 带 工艺 切口 的 连续 拉 深 模 (图 2-47) 
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图 2-47 带 工艺 切口 的 连续 拉 深 模 
1 一 上 底板 2 一 冲 头 ”3、6 一 凸 模 4, 7—[ШЖ ”5 一 凸凹 模 


ЖЕН: 


本 冲模 完成 切 工艺 口 、 五 次 拉 深 、 压 圆 角 、 冲 孔 及 落 料 共 九 个 工 步 的 工作 ， 最 后 制 件 从 
上 模 排 出 。 


· 88 - 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





2.36 双 切 口 连续 拉 深 模 (图 2-48) 
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图 2-48” 双 切口 连续 拉 深 模 
--НЖИЯ 2-ЕН/Ж 3, 4, 5,7, 9, 11, 13, 15, 16—119 ”6 一 定位 针 8、10、12、14 一 限 位 圈 17 一 定位 芯 
18、26、36 一 热 块 19, 20, 23, 25, 28, 29-ШЯЯ ”21 一 定位 圈 22、24 一 顶 件 块 ”27 一 螺杆 手柄 ”30 一 顶 件 器 
31 一 导 料 杆 座 ”32 一 下 模 33 、34 一 顶 件 块 。”35 一 螺钉 ”37 一 导 料 杆 38 一定 料 销 39 一 拔 销 条 





说 BB 
九 工 位 双 切 口 连续 拉 深 模 ， 共 内 外 两 层 切 口 ， 相 互 错位 60°; 以 便于 条 料 直 接 拉 深 ,其 
各 工 位 工作 情况 如 下 : 内 层 切 口 ， 冲 导 正 孔 。@ 外 层 切 口 。@ 校 平 。@ 一 次 拉 深 ， 深 度 
11.88mm。@) 二 次 拉 深 ， 深 度 14. 58mm。@ 三 次 拉 深 ,深度 17.05mm。@ 四 次 拉 深 ,深度 
20. 7mm。@ 冲 底 孔 。@ 落 料 。 条 料 由 手动 送料 ， 并 通过 浮动 导 料 杆 37 纵向 导向 ， 条 料 先 冲 
两 工艺 孔 (图 中 未 画 出 凸 模 )， 然 后 由 定 料 销 38 及 定位 针 6 定 距 ， 保证 送料 步 距 。 条 料 经 
两 次 切口 后 ,使 毛坯 与 条 料 仅 有 冠 条 连接 ， 在 拉 深 时 不 受 条 料 干涉 ， 提 高 了 变形 能 力 ， 并 使 
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拉 深 件 连 在 条 料 上 一 起 送 进 ， 实 现 连 续 拉 深 。 通 过 一 次 校 平 ， 保 证 坯料 平 直 ， 提 高 了 工件 
质量 。 


工件 材料 为 1Cr18Ni9Ti 不 锈 钢板 ， 厚 度 0. 8mm。 
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237 ЖЕМ Е БАЈЕ ЖАЯ (图 2-49) 
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图 2-49 带 有 盘 形 弹 簧 压 料 的 连续 拉 深 模 
1 一 导 套 2 一 推销 3 一 盘 形 弹簧 4 一 托 销 5 一 压 料 板 6 一 压 销 7 一 导 正 销 8 一 定位 销 














说 明 

本 冲模 完成 切 工艺 切口 、 第 一 道 拉 深 、 第 二 道 拉 深 、 冲 $12. 4mm 的 孔 、 翻 口 、 落 料 等 
6 个 工 步 。 

在 第 一 道 拉 深 工 位 里 ， 为 了 使 拉 深 时 有 足够 的 压 料 力 ， 采 用 盘 形 弹 短 3 压 料 ， 弹 得 力作 
用 在 托 销 4 上 ， 经 推销 2 传 至 压 料 板 5 E. 

条 料 送 进 用 定位 销 8 定位 ， 为 了 使 制 件 尺寸 准确 ,在 冲 $12. 4mm 的 工 位 里 ， 由 导 套 1 
对 工序 件 进 行 导 正 。 在 翻 口 工 位 里 的 压 销 6， 保 证 翻 口 时 不 压 料 ， 同 时 也 起 导 正 作用 。 在 落 
料 工 位 里 ， 导 正 销 7 对 工序 件 起 导 正 作用 。 





2.38 切口、 成 形 、 冲 孔 、 切 断 连 续 模 (图 2-50) 


























图 2-50 切口、 成 形 、 冲 孔 、 切 断 连续 模 
1 一 安装 板 2 一 凸 模 ”3 一 定位 块 


说 明 
本 冲模 在 1. 5mm 厚 的 条 料 上 连续 完成 制 件 的 切口 、 成 形 、 冲 孔 和 切断 4 个 工 步 。 
工作 过 程 与 特点 : 
1) 用 凸 模 2 在 条 料 上 切口 和 切 出 步 距 ， 由 定位 块 3 作 步 距 定位 。 
2) 冲 孔 、 切 断 废料 落 入 压力 机 工作 台 孔 内 ， 制 件 治安 装 板 1 上 的 斜面 流出 。 
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2-51 成 形 、 压 弯 、 切 断 连 续 模 
2.3, 4, 12, 13—119 ”5 一 冲突 四 模 6, 
7 一 冲突 凸 模 ”9 一 凹 模 镶 块 ”10 一 弯曲 凹 模 


1 一 弯曲 凸 模 





8, 11—[Ш 


“92. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 
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图 2-51 成 形 、 压 弯 、 切 断 连续 模 ( 续 ) 


说 明 
该 工件 尺寸 小 ， 外 形 规则 ， 采 用 四 行 排列 的 连续 冲压 方法 ， 提 高 了 生产 率 。 工 步 如 下 ，; 
第 一 工 位 是 由 凸 模 4 БШ 6 冲 $2. 4mm 的 工艺 孔 ; 第 二 工 位 是 由 凸 模 7 БШ 5 К Кітт 
的 突起 ; 第 三 工 位 是 由 凸 模 3 与 凹 模 8 ТЕН; 第 四 工 位 是 由 凸 模 2、12 ШЕ 9 їй 
КО. 5mm 的 成 形 槽 ; 第 五 工 位 是 由 弯曲 凸 模 1 与 弯曲 四 模 10 5; 第 六 工 位 是 由 凸 模 13 与 
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ІШ 11 将 工件 切 落 。 
凸 、 四 模 用 硬 质 合金 制造 ， 并 采用 了 带 深 动 导向 的 弹 压 导 板 导向 ， 提 高 了 凸 模 与 趾 模 的 
对 中 性 和 使 用 寿命 。 


2.40 ” 带 杠 杆 式 推 板 的 连续 模 (图 2-52) 
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Р 2-52 带 杠杆 式 推 板 的 连续 模 


1 一 四 模 ”2 一 项 出 天 ”3 一 推销 4 一 杠杆 5 一 杠杆 式 推 板 6 一 凸 模 7 一 定位 销 





说 明 
本 冲模 完成 制 件 的 冲 孔 、 翻 口 及 落 料 工 步 而 得 合格 制 件 。 


工作 过 程 与 特点 : 

1) 带 料 送 进 由 凸 模 6 头 部 和 定位 销 7 定位 。 

2) 为 便于 出 件 ， 冲 模 安 法 在 可 倾 式 压力 机 上 ， 落 下 的 制 件 留 在 四 模 1 内 。 当 压力 机 滑 
块 上 行 时 ， 由 顶 出 器 2， 推销 3， 杠杆 式 推 板 5 和 杠杆 4 组 成 的 顶 出 机 构 将 制 件 顶 出 止 模 1。 
制 件 在 落下 过 程 中 ， 被 装 在 压力 机 上 的 压缩 空气 吹出 冲模 。 

因 顶 出 器 2 偏离 冲模 中 心 较 远 ， 故 采用 带 杠 杆 式 推 板 的 项 出 机 构 。 


94. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





2.41 ЕЈ бі (图 2-53) 
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2-53 ЖОИЕ 
1-І 2—[Ш ИЖ 3、5 一 顶板 4 一 弯曲 凸 模 ”6 一 托 料 杆 7 一 托 料 销 8, 10, 11, 12—14 
9 一 凹 模 镶 件 13-НШЖИЯ ”14 一 侧 刃 挡 块 ”15 一 镶 件 16、17 一 导 板 


说 НД 
本 冲模 由 三 个 工 步 组 成 : 工 步 1 冲 中 间 孔 及 切 外 形 ; 工 步 2 11; 工 步 3 弯曲 成 形 并 将 
工件 从 条 料 上 冲 下 。 
条 料 从 导 板 16、17 间 通 过 ， 送 至 侧 刃 挡 块 14， 由 凸 模 11 冲 中 间 孔 ， 凸 模 12 冲 切 外 形 。 
在 第 2 工 步 中 ， 由 凸 模 10 及 四 模 锐 件 9 完成 冲 凸 。 在 第 3 ТВ, ЩЧ 4, [ШИРЕ Н: 
2、 顶 板 3 将 工序 件 弯曲 ， 并 由 凸 模 8 将 弯曲 成 形 的 工件 从 条 料 上 切 下 。 

















‚95. 





2.42 弹 筑 支持 连续 模 (图 2-54) 
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БА ЧЕ] 
' қ SS 
拉 料 又 11 又 和 位置 КЕНЕТТЕН 
图 2-54 弹簧 支持 连续 模 


送料 销 4 插入 位 置 





-%. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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自动 送料 机 构 安装 剖面 


图 2-54 弹簧 支持 连续 模 ( 续 ) 
1 一 冲 孔 凸 模 2--НЖИЯ 3 一 斜 杭 4 一 送料 销 5 一 冲模 凸 模 ”6 一 冲 缺 凸 模 7 一 导 正 销 8 一 凸 模 ”9 一 弯曲 凸 模 
10 一 活动 凸 模 11 一 拉 料 又 ”12 一 落 料 凸 模 “13 一 弹 往 14、15 一 导 料 板 16 一 打 棒 ”17 一 顶板 18 一 打 块 
19 一 悬 止 块 ”20 一 拉 筑 21 一 滚轮 ”22 一 送料 滑 块 ”23 一 定位 块 ”24 一 压 弯 翻 板 ”25 一 侧面 弹 压 销 








说 — BB 


条 料 从 导 料 板 14 15 中 通过 ， 冲 孔 凸 模 1 在 条 料 上 冲 出 孔 ， 此 后 由 送料 销 4 开始 自动 
送料 ; 冲 槽 凸 模 5 、 冲 缺 凸 模 6 ИЯНЫҢ, 8 继续 冲 去 废料 ， 弯 曲 凸 模 9 将 工序 
件 弯 成 中 形 ， 见 С—С 剖面 。 活 动 凸 模 10 对 工序 件 中 间 部 分 弯曲 ， 同 时 在 弯曲 凸 模 作 用 下 ， 
压 弯 翻 板 24 将 工序 件 进一步 弯曲 ， 见 p—D mji. ФИН ИЯ 9 将 工序 件 最 后 弯曲 成 形 ， 见 
Е—Е б, ЖЕНЕ 12 将 工件 落下 ， 工 件 从 止 模 孔 中 漏 下 ， 而 废料 沿 止 模 斜 面 滑 走 。 

模具 自动 送料 装置 为 内 藏 式 。 上 模 座 下 降 ， 滚 轮 21 НЫ 3 斜面 运动 ， 使 送料 滑 块 22 
连同 送料 销 4 将 条 料 进行 自动 送料 ， 同 时 拉 料 叉 11 叉 和 成 形 工件 中 间 废 料 位 置 ， 带 动 条 料 
一 起 自动 送料 。 只 有 在 条 料 的 尾 端 超过 送料 销 4 位 置 时 ， 才 由 拉 料 义 11 单独 起 自动 送料 作 
用 。 上 模 座 继续 下 降 ， 各 个 凸 模 分 别 进入 工作 位 置 〈 此 时 送料 销 4 和 拉 料 又 11 已 完成 自动 
送料 )。 印 料 板 2、 送 料 滑 块 22 一 起 逐步 被 压 上 升 ， 直 至 送料 滑 块 22 ЕНІН АЕ ЖЕ 
块 19 上 侧面 弹 压 销 25 ， 而 致 相互 吻合 ， 见 4 一 4 剖面 。 

КЖ ЕЛ, йж 13 使 扼 料 板 2 复位 。 但 送料 滑 块 22 因 侧 面 弹 压 销 25 作用 ， 不 致 下 
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降 。 直 至 上 模 座 上 升 到 上 极点 位 置 时 ， 打 棒 16. ПЖ 17 647318 将 件 22 打下 脱离 件 
19 ， 此 时 由 于 拉 簧 的 作用 ， 使 件 22、4、11 一 起 复位 ， 并 由 件 23 定位 。 


2.43 ЕНЕ ([ 2-55) 
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图 2-55 жая 
1 一 模 柄 ”2 一 模 柄 座 3 一 上 模 座 4 一 导 套 5 一 保持 圈 6 一 导 柱 “7 一 印 料 板 螺 钉 8 一 上 执 板 9 一 压板 
10 一 固定 板 ”11 一 小 导 柱 12--ЖЖНИЯ 13-І 14-ШЫ 15--ФЖИН 16 一 环 氧 树脂 
17 一 四 模 ”18 一 小 导 套 。19 一 下 热 板 20 一 下 模 座 21 一 定位 卡 板 22 一 检测 凸 模 ”23 一 秃 料 板 

















24 一 四 模 镶 件 ”25 一 支承 板 26、28、31 一 凸 模 ”27 一 导 料 板 29 一 导 正 钉 ”30 一 检测 杆 ”32 一 推 料 杆 


· 98 - 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





说 BB 

ЛИЕ КЖ ЖЕУ 12Сг18 №9 不 锈 钢 ， 厚 度 0.25mm， 和 零件 精度 高 ， 采 用 连续 模 
结构 ， 使 用 于 400kN 自动 压力 机 。 

第 一 工 位 由 凸 模 26 28 Mais Sat, 第 二 工 位 由 凸 模 31 冲 外 形 ， кы 
检测 凸 模 22 、 检 测 杆 30 ТЕЗ ЕКІ, ЖІ ТУН ЖЖ 13. ЖЗШ 14 进行 弯曲 ， 
五 工 位 由 落 料 凸 模 12 落 料 。 

模具 采用 两 副 滚 动 导 向 元 件 、 固 定 板 10 与 各 凸 模 间 为 浮动 式 固定 〈 单 面 间隙 15 ~ 
20um) ， 在 件 10、23 、17 间 有 4 个 小 导 柱 11 及 小 导 套 18 滑动 导向 ， 御 料 板 与 各 凸 模 的 单 
ІШІҢЕ <5Sum。 条 料 由 自动 送料 装置 供 料 ， 由 导 料 销 15 顶 料 、 引 导 ， 由 导 正 钉 29 定位 ， 发 
生 故 障 由 件 22 30 及 外 接 电器 切断 电源 实行 保护 ， 定 位 卡 板 21 是 运输 时 起 保护 作用 的 。 


2.44 ”插座 件 成 形 连 续 模 ([ 2-56) 
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图 2-56 插座 件 成 形 连 续 模 
1 一 导轨 2 一 限 位 角钢 ”3 一 下 模 座 4、8、10、28 一 热 板 “5 一 导 柱 ”6 一 务 料 板 7 一 导 套 9、22 一 固定 板 





11 一 上 模 座 12, 16, 27, 30, 31—99 13, 14, 15, 18—010 17 一 凸 模 拼 块 ”19 一 侧 刃 “20 一 模 柄 
21 一 斜 机 ”23 一 滑 块 ”24 一 导 尺 ”25 一 世 轴 26 一 滚轮 “29 一 世子 “32 一 连接 件 ”33 一 杠杆 
34 一 顶 杆 ”35 一 小 导 柱 ”36 一 打 杆 
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说 В 


W pa ЕТА}, ЖИШШ ЛЛ — ВЕ МОЯ, [ИЕ Y ЗОВРИЕ ІЗ е. 

模具 共有 12 个 工 步 ， 其 中 第 6、8 两 个 为 弯曲 工 步 ， 第 10 ЖЖ ТАР ЕВ HIS 
下 面 各 装 了 三 套 杠 杆 机 构 来 完成 弯曲 、 卷 曲 工序 。 这 三 套 机 构 中 的 杠杆 、 连 接 件 、 打 杆 、 顶 杆 
的 形状 尺寸 一 致 。 在 卷曲 部 分 还 装 有 和 斜 攀 、 滚 轮 、 滑 块 和 世子。 工作 时 ， 上 模 下 行 ， 斜 枫 21 
驱动 滑 块 23 ， 带 动 世子 29 插入 已 弯曲 的 工件 中 ,再 进行 卷曲 ， 以 此 保证 卷曲 部 分 的 质量 。 

上 模 回升 时 ， 顶 杆 34 离开 打 杆 36， 杠 杆 33 不 作用 ， 三 个 成 形 凹 模 在 弹 签 力 的 作用 下 ， 
降 至 整个 大 止 模 平 面 下 ， 为 下 一 步 送 进 作 准 备 。 

工件 材料 锡 青 铜 ， 厚 度 0.3mm。 


2.45 动 触 座 连 续 模 (图 2-57、 图 2-58) 


排 样 图 
60 
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[| 2-57 制 件 图 及 排 样 图 (材料 : 0235, 1-1. 5тт) 


100. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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Fd2-58 动 触 座 连续 模 
1 一 下 模 座 2-ІЕЙЕ З Ш 4,8, 9, 11, 12, 17, 18, 19, 20, 28--ЛИй 5 一 护 套 ”6 一 凸 模 套 7 一 安全 
装置 ”10 一 固定 板 13-78 ”14 一 导 正 钉 15 一 印 料 板 镶 件 16-ШЖИЯ 21 一 废料 切 刀 22 一 导向 板 23 一 支架 
24 一 四 模 拼 块 。”25 一 盖 板 ”26 一 导 料 杆 27 一 反 推 杆 机 构 ”29 一 定位 件 30 一 顶 料 器 31 一 初始 挡 料 装置 











32. 33. 2-МЕИЕ 34 ~41 一 凹 模 拼 块 ”43 44, 、45 一 凹 模 拼 块 ”46 一 等 臂 杠杆 机 构 


说 В 


该 18 Ty ЖН КЖ И ЫНАН, ЕЛЕ ЛИНЕ ЛЕ ТИШЕ Е, 
凸 模 为 浮动 式 ， 印 料 板 上 的 精密 导向 孔 也 是 采用 环 氧 树脂 浇注 而 成 〈 弯 曲 凸 模 及 圆 凸 模 形 
孔 除 外 ) 。 其 主要 工序 为 : ФЕЙ, ©. Жа, Ф, ОЖ, Ө. 1025 
Ш. Ө, ©), ООА, узн. (Әр Н, ОЗЕ ( 见 排 样 图 ) ， 其 
余 为 空 工 位 或 导 正 工 位 。 条 料 由 导 正 钉 14 及 导 料 杆 26 定位 导 正 ， 下 模 设 有 项 料 器 30， 使 
条 料 送 进 时 不 紧 贴 四 模 ， 便 于 送 给 。30 个 导 正 钉 中 有 9 个 带 有 御 料 套 ， 可 避免 条 料 粘 贴 上 
模 。 在 弯曲 凸 模 18. 19 上 装 有 垂直 及 水 平 微调 机 构 ， 以 调节 吓 模 的 高 度 及 水 平 位置 ， 见 
D 一 六 ， 天 一 玉 剖 视 。 在 压 凸 工 位 的 下 模 装 有 可 向 上 运动 的 等 臂 杠 杆 机 构 46 见 F—F B|. ТЕ 
第 四 次 弯曲 成 形 工 位 的 下 模 设 有 反 推 杆 机 构 27 见 С—С 剖 视 ， 可 使 成 形 工件 顺利 地 离开 
下 模 。 
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FJ 2-59 ЖЕЕ 


102. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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а) 剖面 图 













































































b) 下 模 平 面 图 


图 2-60 模具 结构 图 


oa 连 续 模 103. 
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с) 模 剖面 图 
图 2-60 模具 结构 图 ( 续 ) 
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说 ВЯ 


(1) 零件 及 工艺 特点 

接 插件 端子 不 仅 产 量 大 、 精 度 高 ， 且 成 形 工艺 较 复杂 ， 多 采用 硬 质 合金 多 工 位 连续 模 进 
行 大 批量 自动 化 生产 ， 接 插件 端子 一 般 料 比较 薄 ， 约 为 0.10 ~0.30mm， 形 状 复杂 精度 高 ， 
一 般 有 弯曲 、 卷 圆 、 折 方 、 压 筋 、 压 印 等 多 种 工艺 复合 ， 弯 曲 在 几 个 方向 上 都 有 。 

从 排 样 图 可 看 出 ， 本 模具 共有 37 Т.Ж. 四 冲 导 正 孔 及 小 方 孔 。@ 导 正 。@@ 切 舌 预 冲模 。 
ФЯ, ӨЛЕ, © ~ ас @ 空 位 。@ 预 弯 扣 形 、V Ж Л 10 ~ 1924, 1015 
上 边 载体 。 四 条 料 矫正 。@B8 空 位 。 四 扣 形 弯 成 U JÉ. ge 3 成， 两 U 形 连接 处 台阶 成 形 。 
@ 空 位 。@ 轩 切 舌 成 形 。 20. эя. 9) - @95х{у„ ВО На, ФМ, ООН 
后 弯 成 。 妨 弹片 调整 。 留 ~ 名 空位 。 的 扣 形 弯 Ш. 

(2) 模具 结构 设计 要 点 

1) 总 体 结构 :本 模具 采用 接 持 件 类 专用 多 工 位 连续 模 CAD/CAM 软件 设计 完成 ， 为 实 
现 CAD/CAM 一 体 化 。 此 类 模具 总 体 结构 是 标准 的 ， 并 实现 模块 单元 标准 化 、 系 列 化 。 从 本 
模具 装配 图 可 看 出 ， 此 模具 共 分 三 个 单元 ， 每 个 单元 结构 和 外 形 尺寸 完全 一 样 。 每 个 模块 均 
由 凸 模 固定 板 、 缉 料 板 、 四 模 固 定 板 及 3 块 垫 板 组 成 。 零 件 复杂 程度 体现 在 工 步 多 少 上 ， 这 
可 通过 模块 单元 的 增 减 来 实现 。 每 个 模块 采用 四 根 小 滚珠 导向 系统 ， 采 用 定位 块 定位 ， 压 块 
压 紧 在 模 架 内 ， 这 种 结构 便于 实现 CAD/CAM 一 体 化 ,便于 制造 、 装 配 、 调 试 和 维护 。 

2) 模块 单元 取消 螺钉 、 销 孔 定 位 方式 ， 若 采用 “ 备 模块 ”思路 ， 可 实现 “不 间断 ” 维 
修 模 具 连续 生产 方式 。 

3) 用 挂 板 取代 印 料 螺钉 ， 易 实现 模块 单元 标准 化 ， 并 且 有 利于 印 料 板 运 动 平稳 。 

4) 所 有 弹 短 都 设计 在 上 、 下 模 座 内 ， 通 过 传 力 柱 来 实现 ， 既 便于 结构 标准 化 ， 又 便于 维护 。 

5) 挂 板 与 上 垫 板 采用 小 间隙 结构 ， 使 模块 单元 上 模 部 分 实现 浮动 ， 可 克服 压力 机 精度 
等 带 来 的 不 利 影响 。 





104. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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2. 47” 触 头 元 件 钾 接 成 形 连续 模 (图 2-61) 
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图 2-61 йс л ИИБ g 22: 
1 、36 一 凸 模 2-4ЖИЯҘЫА ”3 一 导 正 钉 4 一 检测 导 钉 组 5、9 一 凹 模 拼 块 6 Ш 7 一 导 料 杆 ”8 一 触 点 导 














槽 组 10 一 左 压板 “11 一 导 料 板 12 一 滑 块 座 13 一 滑 块 压板 14 一 滑 块 15 一 轴承 ”16 一 斜 枫 17 一 支承 架 
18 一 弹片 固定 块 ”19 一 铁心 ”20 一 弹片 ”21 一 圆 盘 料 斗 ”22 一 送 触 点 杆 “23 一 料 叉 压 块 ”24 一 夹板 25 一 定 
МН 26—80 ”27 一 小 导 柱 ”28 一 下 模 座 ”29、30 一 四 模 拼 块 。”31 一 定位 圆柱 ”32 一 右 压 板 
33 、37 一 顶 出 钉 “34 、35 一 凹 模 拼 块 ”38 一 固定 板 “39 一 锦 紧 凸 模 40 一 初 锦 凸 模 








说 НД 

本 模具 包括 冲 孔 、 导 正 、 检 测 、 锦 接 、 整 形 、 切 断 和 压 弯 六 工 位 。 采 用 4 ИЕП 5) 
导向 元 件 模 架 ， 并 在 固定 板 38 、 御 料 板 座 26, [ШЕ 6 之 间 设 有 4 个 滑动 导向 小 导 柱 27; 
印 料 板 为 拼 块 结构 ， 对 各 凸 模 及 导 正 钉 起 精密 导向 及 保护 作用 ; [ШӘ ЫЛЕ}, ТЕШИ 
6 的 两 端 用 压板 10. 32 压 紧 ; 条 料 的 送 进 由 导 料 板 11 、 导 料 杆 7 导向 ， 由 导 正 钉 З 保证 送 
料 步 距 ， 并 设 有 安全 检测 导 钉 组 4， 当 发 生 误 进 给 时 可 控制 机 床 快速 停机 。 采 用 圆 盘 式 电磁 
振动 料 斗 装置 ， 触 点 通过 两 料 斗 21 的 上 下 振动 ， 让 触 点 有 序 排列 ， 通 过 导 酸 组 8， 由 和 斜 枫 
滑 块 组 12 ~ 16 送 触 点 到 位 。 上 废料 由 压缩 空气 吹 走 ， 触 头 元 件 本 体 为 锡 青铜 ， 厚 度 0. Smm ， 
触 点 为 银 合 金 饮 合成 形 。 
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2.48 常 闭 触 头 连续 模 (图 2-62) 


排 样 图 
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图 2-62 常 闭 触 头 连续 模 
1 一 下 模 座 2 一 下 热 板 3 一 凹 模 座 4 一 顶 料 装置 5 一 导 料 杆 6—88 





Ж 7 一 固定 板 8 一 上 垫 板 
9 一 上 模 座 10 ~13、16 ~21、24 一 凸 模 ”14 一 检测 导 钉 ”15 一 导 正 钉 22 一 浮动 块 。23 一 限 位 螺旋 组 
25 ~32、34、35 一 凹 模 ”33 一 初始 挡 料 机 构 








ЖИН: 


常 闭 触 头 11 工 位 连续 模 是 国外 通用 系列 (Versatile System of Design 简称 VSD) 模具 结 
构 ， 采 用 了 圆 形 或 方形 的 灸 拼 块 ， 如 件 28、29、30、31、32 等 。 经 加 工 成 为 独立 单元 ， 然 
后 将 这 些 拼 块 以 一 定 的 过 盔 量 镶 入 凹 模 座 3 ЖЫ ИЕ 6， 其 特点 是 刃 块 零件 的 商品 化 和 更 
换 方 便 ， 是 国内 首次 研制 的 。 模 具 采 用 四 导 柱 导 套 滚动 导向 ， 可 和 伸 式 导 柱 的 模 架 ， 在 固定 板 
7, ШЖИЯ6, DE 3 之 间 还 设 有 六 个 小 导 柱 导 套 滑动 导向 〈 图 中 未 画 出 ) 。 另 设 有 安全 检 
测 导 钉 14, 具体 结 构 见 B 一 如 剖 视 。 条 料 由 初始 挡 料 机 构 33 初 定位 ， 由 导 料 杆 5 导向 ， 导 
正 钉 15 导 正 ,保证 了 送料 步 距 ， 其 11 个 工 位 的 安排 如 下 : Оз 个 长 孔 及 工艺 孔 。@) 翻 
іл, 182, ОРІ, ӨРЕ, ОҢӘМЕР ЖЯ2 小 方 筷 。@ 冲 外 形 及 悬臂 部 分 。@ 成 形 弯 





106. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





曲 。@@ 向 上 弯曲 。@ 向 上 弯曲 。@ 空 步 。 四 切断。 
工件 材料 H62 黄 铜 ， 厚 度 1. 2mm。 


2.49 ”接触 脚 硬 质 合金 连续 模 ( 图 2-63) 
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图 2-63 ”接触 脚 硬 质 合金 连续 模 
1 一 硬 质 合金 止 模 镶 块 ”2 一 弯曲 止 模 ”3 一 弹 顶 器 4、10 一 顶 料 器 ”5 一 秃 料 块 。6 一 下 模 座 7 一 顶 杆 8 一 垫 板 


9、14 一 固定 板 11 一 导 套 ”12 一 导 柱 ”13 一 弹簧 15 一 上 模 座 16 一 螺钉 17 一 凸 模 18 — АРЕН: 
19--ШЖИЯ ”20 一 安全 挡 板 ”21 一 侧 定 位 板 














说 明 
本 模具 结构 特点 : 
1) 本 模具 分 三 步 冲 压 : QD 冲 孔 、 切 舌 。@ 外 形 落 料 。@ 弯 曲 。 但 由 于 制 件 尺寸 小 , 为 
了 保证 模具 零件 的 强度 ， 特 设计 了 几 个 空 工 位 ( 工 位 2、4、6)， 步 距 由 步 距 刀 控制 。 
2) 为 了 提高 模具 寿命 ， 几 个 冲 裁 趾 模 采用 人 硬 质 合金 制造 。 
3) 为 了 消除 加 工 误差 ,保证 上 号 、 四 模 刃 口 间隙 均匀 ， 采 用 低 熔点 合金 (或 环 氧 树 脂 ) 
连接 结构 。 





2.50 ”接触 板 连 续 模 (图 2-64) 
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图 2-64 接触 板 连续 模 
1 一 顶 料 销 2 一 上 模 座 3,5,7, 8, 10, 12, 13, 17—119 ”4 一 固定 板 拼 块 ”6、9 、14 一 导 正 钉 
11 一 固定 板 15-ШЖИЯРИЯ 16-НШІЖИЯФЫА 18 一 凹 模 拼 块 ”19 一 凸 模 ”20 一 导 件 板 
21 一 底座 ”22 一 分 件 板 23 一 安全 挡 板 24, 26, 28, 29-ШЕЙШІН 25-ШМУН: 
отш 30 一 导 料 板 31 一 左 热 板 32 一 侧 压板 33—@Ми зарн 
5 一 右 热 板 ， 36 一 导 套 37 一 凹 模 座 ”38 一 支架 








说 В 
接触 板 14 工 位 连续 模 ， 工 件 材料 08F 钢 ， 厚 度 1. 2mm， 其 主要 工 步 有 : Фира 小 孔 。 
四 冲 导 正 孔 及 外 形 。 国 头 部 压 弯 。 团 冲 小 孔 。@@ 小 孔 翻 边 。@ 切 侧 槽 ， 第 二 次 头 部 压 弯 。 
GO 切 槽 。@ 切 断 一 次 得 两 件 。 其 余 为 导 正 及 空 工 位 。 采 用 对 称 排 样 ， аў 
ВОЗР. ВАЛ ХО, пра ЕЛ1 ЕКЕУ ЗЕ, ЗВ ҢА. ЖИ. ШЖ 
板 、 固 定 板 均 采用 拼 块 结构 ， 凸 模 为 浮动 式 ， ВЕ Rir К ЕН 32, 33 5, ЛЫМ, Ж 


“108. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





8! 33 随 上 模 下 行 ， 在 冲压 前 将 侧 压 板 32 向 条 料 宽 度 方向 推动 ， 使 条 料 紧 贴 导 料 板 30， 保 
证 定位 及 工件 精度 。 安 全 挡 板 23 在 冲压 中 发 生 误 进 给 时 ， 通 过 其 摆动 触动 微 动 开关 ， 使 机 
床 立 即 停止 ， 起 安全 保护 作用 。 


2.51 微 电 动 机 机 壳 多 工 位 连续 模 
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2-65 ЛЕ (М. ВЕ, 1-1.2тт) 
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[& 2-66 НЕВЕ 
1 一 半 剪 切 回 冲 导 钉 孔 ”2 一 半 剪 切 回 冲 中 心 孔 3、7、13 一 空位 4、5 一 拉 深 6 一 高 精度 变 薄 拉 深 
8 一 冲 螺 纹 壁 孔 、 切 断 9 一 翻 边 、 环 形 压 印 “10 一 双向 侧 冲 ”11 一 螺纹 孔 成 形 
一 侧 压 成 形 ”14 一 环 切 ”15 一 废料 切断 
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图 2-67 模具 结构 简 图 
1 一 储 气 板 2 一 上 模 座 ”3 一 氮气 氏 4 一 气压 控制 盒 5 一 下 模 座 ”6 一 第 1 单元 模块 7 一 第 2 单元 模块 











8 一 气动 排 料 系统 (废料) 9 一 第 3 单元 模块 ”10 一 气动 排 料 系统 (成品) 11 一 第 4 单元 模块 
12 一 单 向 气 阀 ”13 一 检测 系统 ( 微 动 开 关 ) ”14 一 检测 系统 (红外 线 光电 检测 器 ) 

















Ж2и 连 续 模 109. 
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图 2-68 侧 向 冲 孔 排 废料 结构 
1 一 拉杆 及 压 得 ”2 一 模块 ”3 一 压 杆 “4 一 侧 冲 导 向 块 ”5 一 凸 模 灸 块 ”6 一 侧 冲 凹 模 镶 件 
7 一 凹 模 座 ” 8 一 挡 块 ”9 一 侧 冲 基 座 ” 10 一 垫 板 






















说 ВЯ 


图 2-65 所 示 微 电机 机 这， 排 样 图 见 图 2-66， 模具 结构 简 图 见 图 2-67， 侧 向 冲 孔 的 排 废料 结 
构 见 图 2-68。 本 模具 采用 毛 气 氏 作 为 弹性 元 件 。7 个 氮气 垂 和 储 气 板 1 连接 ， 构 成 弹性 系统 。 


2.52 电动 机 端 盖 多 工 位 冲模 
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图 2-69 电动 机 端 盖 












































110. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





















































图 2-71 电动 机 端 盖 多 工 位 冲模 


说 22 
2-69 所 示 的 电动 机 端 盖 ， 其 冲压 工艺 流程 见 图 2-70， 共 有 10 个 工 位 ， ООА, О) 
Ж. Э. ОНА, (СОЗ, (ӨЗ, СОА. ӨЖӘОР, ОУ Л ПО} 
模具 结构 见 图 2-71 所 示 。 各 工 位 半成品 的 送 进 ， 采 用 具有 往复 平移 、 夹 紧 、 放 松 、 自 
动 提 升 等 功能 的 机 械 手 送料 装置 。 


2.53 导向 件 硬 质 合 金 连续 模 (图 2-72、 图 2-73) 













































































Í єнє неи Гн == Теш Н 
эсе ыкшысын 
EE 





Р 2-72 制 件 图 和 排 样 图 
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图 2-73 模具 结构 图 
1、6、7 一 固定 板 2、4、9、33、35 39—09 ”3 一 弹簧 钉 5 一 上 模 座 8 一 压板 “10 一 顶 杆 “11 一 四 模 拼 块 座 

















12、14、30 一 四 模 13, 25, 26, 34—805 ”15 一 托 料 钉 16 一 下 热 板 17 一 下 模 座 18、20 一 导 料 板 
19 一 初始 定位 装置 ”21 一 压板 22 一 承 料 板 23 、24 一 凹 模 拼 块 ”27 一 冲 头 “28 一 钢 套 ”29 一 顶 料 钉 
31 一 钢 套 ”32 一 弹 钉 “36 一 镶 件 37 一 垫 板 38 一 导 正 钉 











“112. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





说 明 

该 连续 模 共 20 工 位 ， 同 时 出 4 Е, ЖШ 12, 14, 23, 25, 30 及 弯曲 凸 模 4 采用 硬 
质 合 金 。 其 主要 工作 工 位 为 D 冲 导 正 孔 ，@@ 冲 凸 台 ，@、 四 冲 切 外 形 ， 史 弯曲 ，@0 落 料 ， 其 余 
均 为 导 正 或 空 工 位 。 条 料 由 手动 初始 定位 装置 19 初 定位 ， 在 导 正 钉 38 的 导 正 下 (368 2), 
保证 了 送料 步 距 。 模 具 采 用 四 导 柱 深 动 导向 模 架 ， 导 柱 为 倒 装 可 种 式 。 各 硬 质 合金 丫 模 拼 块 均 
镶 入 四 模 拼 块 座 11， 再 压 和 人 下 模 座 17 中 ， 两 端 用 压板 21 压 紧 。 务 料 板 采用 双 层 固定 于 板 体 34 
的 镶 拼 结构 ， 固 定 板 也 采用 拼 块 结构 。 冲 裁 凸 模 用 过 盘 配 合 ， 用 横 销 或 压板 8 及 螺钉 固定 ， 弯 
[ШЇ 4 采用 浮动 式 ， 刃 磨 时 可 方便 地 缉 下 。 下 模 设 有 托 料 钉 15， 顶 料 钉 29， 印 料 板 装 有 弹 
钉 32， 可 防止 条 料 粘 于 印 料 板 上 。 模 具 中 还 六 有 安全 检测 导 钉 (未 画 出 )。 

工件 材料 Q235 钢板 ， 厚 度 0. 5mm。 


2.54 插头 外 套 连 续 模 (图 2-74) 
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图 2-74 插头 外 套 连 续 模 
1 一 下 模 座 ”2 一 螺钉 3、5、12、26 一 弹簧 4、18 一 热 板 6 一 凹 模 固定 板 7 一 弹 顶 器 ”8 一 浮动 导 料 销 9 一 四 模 锐 块 
10—80 95 ”11 一 导 柱 13-НШЖИЯ 14 一 导 套 15 一 小 导 柱 “16 一 小 导 套 17 一 凸 模 固 定 板 19 一 上 模 座 
20 一 翻 边 凸 模 21 一 落 料 凸 模 ”22 一 翻 孔 凸 模 23 一 冲 孔 凸 模 24 一 整形 凸 模 25 一 缩 颈 凸 模 27、29、31 、33 一 拉 
深 凸 模 ”28 一 模 柄 ”30 一 防 转 销 ”32 一 浮动 拉 深 凸 模 固 定 板 ”34 一 切 边 口 凸 模 ”35 、37 一 切口 凸 模 36-ШІЛ 
38 一 务 料 弹簧 39—30 = в 41 一 导 料 板 42, 43—19: 44, 45, 46—11 {ЖП РЕН: 
Ш 48—Җ ЕШ РЕН: 























说 B 
上 模 下 行 ， 工 步 5、6、7 ВОВА АЙРАТ, БИН ЕН НЕ ЛЕТ ЖӨН? 
动 导 料 销 下 的 弹 伺 压缩 ， 当 印 料 板 将 条 料 压 在 凹 模 上 时 ， 上 述 拉 深 工序 完成 。 上 模 继续 下 
行 ， 上 述 拉 深 凸 模 上 的 弹 和 被 压缩 ， 拉 深 、 翻 边 工 序 同时 进行 ， 接 着 切口 、 侧 丸 、 冲 孔 、 翻 
孔 工序 同时 进行 ， 最 后 进行 落 料 工序 。 上 模 上 行 ， 在 印 料 板 和 浮动 导 料 销 的 作用 下 ， 凸 模 相 
继 离开 条 料 ， 浮 动 导 料 销 将 条 料 托 起 ， 这 时 可 以 继续 向 前 送料 。 


з= 目 动 化 冲模 


3.1 市 自动 挡 料 销 的 落 料 模 〈 网 3-1) 
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图 3-1 带 自动 挡 料 销 的 落 料 模 
1 一 退 料 板 2 一 弹簧 3 一 顶 销 4 一 活动 挡 料 销 5 一 轴 ”6 一 又 形 架 





说 明 

本 冲模 在 料 厚 3mm 的 条 料 上 落 料 ， 因 装 有 自动 挡 料 销 ， 操 作 方 便 。 

条 料 送 进 时 ,活动 挡 料 销 4 在 条 料 推力 的 作用 下 ， 其 头 部 紧 靠 在 退 料 板 1 上 的 长 形 覃 的 
左边 。 这 时 条 料 处 于 送 进 终 了 位 置 。 当 压力 机 滑 块 下 行 时 ,活动 挡 料 销 4 在 项 销 3 的 作用 
x ЖАШ 5 转动 ， 使 活动 挡 料 销 4 头 部 抬 起 ， 高 出 条 料 上 表面 ， 并 在 弹簧 2 的 作用 下 ， 随 又 

架 6 转动 ， 使 其 头 部 紧 靠 在 退 料 板 1 上 的 长 形 槽 的 右边 。 这 时 活动 挡 料 销 4 的 头 部 位 于 条 
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料 措 边 上 面 。 当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 顶 销 3 离开 活动 挡 料 销 4 尾部 时 ， 其 头 部 就 落 在 条 料 措 
边 上 ， 不 影响 条 料 送 进 ， 可 再 次 进行 落 料 。 


3.2 市 自动 挡 料 销 的 冲 孔 、 落 料 连 续 模 (图 3-2) 







п 






222 2 


ZS; 5 Таза ни 
ат ЛА G Қа 


А+ 5 十 ( 





















































А 
ФО, T HS = "pla 
Сүй Ф m Ак үз 
NZ 17 

INI ШЕ: 








V 


















用 凸 模 1 切 废料 的 地 方 
3-2 带 自动 挡 料 销 的 冲 孔 、 落 料 连 续 模 








1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 ”3 一 挡 料 销 


116. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





本 冲模 在 条 料 上 连续 进行 冲 孔 、 落 料 。 因 带 有 自动 挡 料 销 ， 生 产 效 率 很 高 ， 并 且 经 生产 
实践 证 明 工作 可 靠 。 

朱 料 销 3 Ж ер, ІЗІ 和 四 模 2 在 废料 上 切口 ， 以 保证 条 料 顺利 送 进 。 当 压 
力 机 滑 块 在 上 死 点 时 ， 保 证 朱 料 销 3 不 脱离 目 模 ， 条 料 送 进 用 朱 料 销 3 挡 料 。 


3.3 市 自动 弹出 器 的 冲 孔 模 (图 3-3) 
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3-3 带 自动 弹出 器 的 冲 孔 模 
1 一 凸 模 ”2 一 凹 模 ”3 一 限 位 螺钉 4、5 一 弹簧 6 一 退 料 板 7 一 弹出 需 





说 BB 
本 冲模 在 6mm 的 厚 料 上 冲 孔 。 
1) 为 了 防止 冲 孔 废 料 在 四 模 2 内 挤 死 和 减 小 废料 的 推出 力 ， 将 凹 模 口 加 工 成 0"30' ~1° 
的 斜 度 。 
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2) 当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 制 件 和 吓 模 1 一 块 上 升 ， 退 料 板 6 也 在 弹簧 4 的 作用 下 上 升 。 
当 上 升 的 退 料 板 6 碰 到 限 位 螺钉 3 的 头 部 时 ， 就 停止 上 升 。 这 时 制 件 和 吓 模 1 继续 上 升 ， 制 
件 将 装 在 退 料 板 6 上 的 弹出 器 7 向 外 挤 ， 成 剖面 B—B 所 示 的 状态 。 这 时 制 件 停止 上 升 ， 而 
凸 模 1 继续 上 升 。 当 凸 模 1 脱离 制 件 时 ， 弹 出 器 7 在 弹簧 5 的 作用 下 将 制 件 弹出 。 


3.4 市 自动 顶 件 机 构 的 切断 模 (图 3-4) 
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43-4 带 自动 项 件 机 构 的 切断 模 


1 一 模块 ”2 一 滚 柱 3 一 活塞 4 一 弹簧 5 一 推 板 6 一 压 料 板 7 一 托 杆 8 一 橡胶 垫 块 。 9 一 固定 座 








“118. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





本 冲模 在 一 次 行程 中 自 条 料 上 切 下 两 个 制 件 ， 并 自动 推出 制 件 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 压 料 板 6 在 托 杆 7 的 作用 下 ， 将 制 件 顶 起 。 而 后 活塞 3 在 模块 1 
的 作用 下 前 移 ， 固 定 在 活塞 3 上 的 推 板 5 将 两 个 制 件 同时 推出 ， 制 件 沿 斜 面 清 出 冲模 。 当 压 
力 机 滑 块 继续 上 升 时 ， 活 塞 3 上 的 滚 柱 2 就 脱离 模块 1， 在 弹簧 4 的 作用 下 弹 回 ， 贴 合 在 固 
定 座 9 上 。 压 力 机 行程 到 上 和 死 点 时 滚 柱 2 也 不 脱离 固定 座 9。 橡 胶 垫 块 8 起 缓冲 作用 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ,活塞 3 БАЛЕ 2 从 模块 1 的 背面 绕 过 ,活塞 3 不 移动 。 


3.5 带 自动 接 料 机 构 的 冲 孔 、 落 料 模 (图 3-5) 
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图 3-5 带 自动 接 料 机 构 的 冲 孔 、 落 料 模 
1 一 斜 棉 2 一 顶 出 器 ”3 一 扭 自 4 一 轴 5 一 接 料 斗 
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说 明 
本 冲模 对 条 料 进行 冲 孔 、 落 料 ， 一 次 行程 中 冲 出 两 个 制 件 。 因 装 有 自动 接 料 机 构 ， 生 产 
效率 高 ， 操 作 安 全 。 
当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 接 料 斗 5 ТЕН З 的 作用 下 ， 绕 轴 4 转动 到 冲模 中 心 位 置 。 当 压 
力 机 滑 块 到 上 死 点 时 ， 被 项 出 器 2 顶 出 的 制 件 落 到 接 料 斗 5 中 。 当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 接 料 
斗 5 ЛЕМІ 的 作用 下 复位 到 “4” 的 位 置 。 制 件 靠 自 身 的 惯性 力 被 甩 出 接 料 斗 5。 


36 自动 定 心 冲 孔 模 (图 3-6) 









































图 3-6 自动 定 心 冲 孔 模 
1 一 手柄 “2 一 框架 


说 BH 
1) 本 模具 有 自动 定 心 装置 ,适用 于 坯料 上 冲 孔 。 


120. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





2) 由 于 采用 平行 四 边 形 自动 定 心 装置 ， 解 决 了 扁 钢 宽 
3) 操作 时 先 扳 动手 柄 1 使 框架 2 绕 两 支点 转动 ， 放 宽 
簧 使 框架 转 回 夹 紧 环 料 。 


37 自动 分 度 冲 孔 模 (图 3-7) 


度 公差 引起 的 定位 误差 。 
定位 间距 便于 放 进 坯料 ， 以 后 拉 
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图 3-7 自动 分 度 冲 孔 模 
1 一 固定 板 “2 一 凸 模 ”3 一 凹 模 4 一 快速 螺母 5 一 轴 6 一 连 杆 7、8 、14 一 弹簧 ”9 一 分 度 扑 
ТОҢ ”11 一 分 度 棘 轮 12 一 定位 轮 13 一 定位 扑 











说 BH 
Желі: 利用 垂直 回转 盘 进 行 重 复工 序 的 自动 进 给 。 
工作 时 ， 首 先 将 工序 件 套 在 凹 模 3 上 ， 轴 5 的 右 端 与 工序 件 方 孔 定 位 。 用 快速 螺母 4 JE 
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紧 ， 使 工序 件 能 随 轴 5 回转 。 

当 冲 程 下 降 时 ， 凸 模 2 ЖШ 3 作用 在 工序 件 侧 壁 上 冲 出 第 一 个 窗 孔 。 

冲程 回程 时 ， 固 定 在 固定 板 1 上 的 连 杆 6 将 播 臂 10 和 分 度 爪 9 顺 时 针 方 向 旋转 一 定 角 
度 ， 使 分 度 环 轮 11 及 定位 轮 12 转动 一 个 齿 距 。 此 时 ， 用 平 键 与 分 度 球 轮 和 定位 轮 12 连接 
的 轴 5 也 随 着 转 过 一 个 齿 距 。 这 样 ， 紧 固 在 轴 上 的 工序 件 也 就 相应 地 转 过 一 个 窗 孔 间 距 。 

当 冲 程 再 次 下 降 时 ， 首 先 定位 爪 13 在 弹簧 14 的 作用 下 ,插入 定位 轮 12 的 齿 中 ， 将 工 
序 件 定位 。 摇 辟 10 在 拉力 弹簧 7 的 作用 下 回 到 原来 位 置 。 分 度 爪 9 ЛЕ 8 的 作用 下 再 次 
压 入 分 度 琼 轮 的 下 一 个 齿 中 。 随 着 冲程 的 继续 下 降 ， 凸 模 在 工序 件 侧 壁 上 冲 出 第 二 个 窗 孔 。 
直到 冲 完全 部 窗 也 后 ， 取 下 工件 。 





3.8 自动 分 度 径 向 冲 孔 模 (图 3-8) 
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制 件 名 称 : 接线 盒 
材料 :ZA12,/=1.5 


图 3-8 ”自动 分 度 径 向 冲 孔 模 
1 一 挡 销 2 一 转轴 ”3 一 手柄 “4 一 凹 模 座 ”5 一 钢 球 6、21、23 一 弹簧 7、20 一 螺 塞 ”8 一 主轴 9 一 分 度 盘 ”10 一 棉 形 块 
11 一 凹 模 12—Ж# 13、18 一 连 杆 14-ИЛ 15 一 凸 模 “16 一 弹簧 片 “17 一 壳 体 “19 一 压 盘 22 一 热 盘 24 一 限 位 销 


























122. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





工件 装 于 主轴 右 端 用 压 盘 压 紧 ， 并 可 随 主轴 回转 。 每 冲 完 一 也 后 ， 装 于 主轴 左 端的 分 度 
机 构 ， 带 动 主轴 和 工件 旋转 一 个 角度 ; 待 全 部 孔 冲 完 后 ， 松 开 压 盘 取 出 工件 。 
吓 模 、 四 模 均 采用 快 换 结构 ， 更 换 方 便 。 


3.9 带 自动 移出 定位 器 的 冲 孔 模 (图 3-9) 
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3-9 АЕ НОЯ 


1. 8—90 2 一 滑 块 3 一 斜 棉 ”4 一 定位 块 ”5 一 螺母 ”6 一 调节 螺钉 7 一 托 板 9 一 定位 销 ”10 一 凹 模 





说 — BB 


本 冲模 冲 出 $10. Smm 的 孔 一 个 ， 并 要 求 与 以 前 工序 冲 出 的 一 个 ф10. Smm 的 孔 同 心 。 

压力 机 滑 块 在 上 死 点 时 ， 滑 块 2 在 弹簧 1 的 作用 下 处 于 图 示 双 点 划 线 位 置 ， 工 序 件 可 顺 
利 放 入 定位 销 9 和 定位 块 4 中 。 调 节 螺 钉 6 使 工序 件 处 于 正确 位 置 后 用 螺母 5 锁 紧 。 压 力 机 
滑 块 下 行 时 滑 块 2 ТЕ 3 的 作用 下 向 左 移动 。 最 后 使 工序 件 处 于 图 示 冲 孔 位 置 。 这 时 定位 
销 9 与 凹 模 10 同心 ， 使 冲 出 的 孔 合乎 工件 要 求 。 
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装 有 定位 销 9 的 托 板 7 的 下 面 有 弹簧 8， 使 冲 孔 的 工序 件 能 很 好 地 与 凹 模 10 贴 合 。 
当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 滑 块 2 在 弹簧 1 的 作用 下 向 右 移动 ， 这 时 冲 孔 废料 经 滑 块 2 上 的 
废料 孔 落 入 下 底板 的 废料 槽 中 。 


3.10 雍 自 动 出 件 机 构 的 冲 孔 模 (图 3-10) 
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图 3-10 人 带 自动 出 件 机 构 的 冲 孔 模 
1 一 斜 机 2 一 滑 块 。”3 一 固定 座 ”4 一 导 正 销 5 一 凸 模 ”6 一 凹 模 7 一 推销 8 一 滑板 ”9 一 导向 槽 “10 一 挡 板 11 一 滑 道 











说 明 

本 冲模 完成 衬 套 的 冲 孔 工序 。 因 装 有 自动 出 件 机 构 ， 生 产 效率 高 ， 操 作 安全 。 

衬 套 治 滑板 8 滚 入 导向 槽 9 中， 下端 有 挡 板 10 挡 件 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 滑 块 2 在 斜 棉 1 的 作用 下 右 移 。 与 滑 块 2 ЕЕЕ, ІН ЯШ 
模 6 的 固定 座 3 也 跟着 右 移 ， 使 固定 座 3 的 头 部 插入 衬 套 孔 中 ， 稍 后 ， 与 固定 座 3 连 成 一 整 
体 的 推销 7 将 已 冲 完 孔 的 一 个 衬 套 推出 ， 沿 滑 道 11 流出 。 在 冲 孔 前 ， 由 导 正 销 4 导 正 固定 
ЈАЗ, 使 凸 模 5 ЕШ 6 正确 对 准 ， 而 后 进行 冲 孔 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 滑 块 2 在 斜 棉 1 的 作用 下 退回 ， 固 定 座 3 也 退出 衬 套 ， 衬 套 就 沿 
滑 道 滚 到 挡 板 ТО 处 。 冲 孔 废料 也 被 固定 座 З 带 向 左边 ， 落 入 废料 槽 中 。 


124. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.11 市 自动 退 件 机构 的 冲 孔 模 (图 3-11) 
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图 3-11 带 自动 退 件 机 构 的 冲 孔 模 
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图 3-11 带 自动 退 件 机 构 的 冲 孔 模 (Ж) 


1、4 一 斜 栅 2 一 螺钉 3 一 滑 块 5 一 浮动 顶 销 6 一 弹 答 7 一 活动 定位 块 ”8 一 定位 块 ”9 一 凹 模 





说 明 

本 冲模 在 工序 件 上 冲 出 $10. 5mm 的 侧 孔 两 个 和 尾部 b12mm 的 孔 一 个 。 因 为 两 个 侧 孔 的 
冲 孔 毛刺 卡 在 凹 模 9 内 ， 制 件 不 易 取出 ， 故 本 冲模 装 有 自动 退 件 装置 。 

在 工作 开始 前 ， 活 动 定位 块 7 在 弹簧 6 的 作用 下 靠 贴 在 定位 块 8 上 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 斜 棉 4 首先 越过 滑 块 3， 而 后 活动 定位 块 7 在 和 斜 棉 1 的 作用 下 向 
左 移动 ， 并 将 工序 件 推 到 正确 位 置 ， 接 着 进行 冲 孔 。 当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 活 动 定位 块 7 在 
弹簧 6 的 作用 下 向 右 移 动 ， 而 后 斜 攀 4 推动 滑 块 3 向 右 移动 ， 装 在 滑 块 3 上 的 螺钉 2 就 推动 
制 件 ， 使 制 件 上 的 侧 孔 与 凹 模 9 的 孔 错 开 ， 这 样 侧 孔 毛刺 就 不 影响 取 件 。 

为 了 防止 冲 孔 废料 项 死 ， 装 有 浮动 顶 销 53， 保证 废料 在 项 销 5 头 部 斜面 的 作用 下 落 入 废 
RHB, 














3.12 


带 自 动 送 出 件 机 构 的 冲 孔 、 压 角 模 (图 3-12) 















































































































































































































































图 3-12 带 自动 送出 件 机 构 的 冲 孔 、 压 角 模 
1 一 上 底板 2 一 推 板 3 一 推 本 4、5 一 凸 模 6 一 推销 7 一 退 料 板 8 一 凹 模 9 一 导 正 销 10- 








固定 板 











12 一 轴 13—Ш{@Ж 14, 15, 17, 18—17 16-І ”19 一 限 位 角钢 


11 一 导 轮 





901: 


ДЕДЕ еЗ ЗЗА и 05 
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说 НД 

本 冲模 完成 制 件 的 冲 孔 和 压 C2 倒 角 工序 ， 因 装置 有 自动 送出 件 杠 杆 机 构 ， 生 产 效 率 很 高 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 制 件 被 凸 模 4、5 qo. НИЯ 13 在 上 底板 1 和 连 杆 17 18 
的 带动 下 向 冲模 中 心 移动 。 

СЕНЕР 16 在 上 底板 1 和 连 杆 14. 15 的 带动 下 绕 轴 12 向 上 转动 ， 预 先 放置 在 其 
上 面 的 工序 件 就 向 冲模 中 心 滑动 ， 直 至 碰 到 限 位 角钢 19 时 为 止 。 

当 压 力 机 滑 块 接近 上 和 死 点 时 ， 制 件 被 由 退 料 板 7、 推 销 6、 推 板 2、 推 杆 3 组 成 的 退 料 机 
ЖҮЗЕ Т ЛЕТ ЕЕЕ 13 滑 出 。 

НИЕ 13 侧面 由 导 轮 11 导 正 ， 并 在 导 轮 11 ЕЗ, МЕЈН КАТИТ, НИЯ 
13 也 自 冲 模 中 心 位 置 退 出 ， 当 压力 机 滑 块 到 下 死 点 时 ， 完 成 对 工序 件 的 冲 孔 和 压 角 工作 。 


3.13 ”和 带 夹 板式 自动 送料 装置 的 落 料 模 (图 3-13) 
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13-13. 带 夹板 式 自 动 送 料 装 置 的 落 料 模 


128. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 
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图 3-13 带 夹板 式 自动 送料 装置 的 落 料 模 ( 续 ) 
1、2 一 思 ”3 一 凹 模 4 一 顶 出 器 5 一 推 杆 6 一 凸 模 7 一 摇 辟 ”8 一 压板 9 一 斜 栅 ”10 一 滑 块 
11 一 导轨 12 一 柱 销 ”13 一 弹 入 14—19 15、16 一 轴 17— f 














说 BB 

本 冲模 在 带 料 上 进行 落 料 ， 因 装 有 自动 送料 装置 ， 生 产 效率 很 高 。 

当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 斜 枫 9 推动 深 子 17， 使 轴 16 沿 着 滑 块 10 上 的 椭圆 槽 向 左 和 向 下 
移动 ， 并 且 使 

1) 压板 8 将 带 料 夹 紧 。 

2) 摇 辟 7 绕 轴 15 沿 顺 时 针 方向 转动 ， 松 开 带 料 。 

3) 滑 块 10 与 带 料 一 起 沿 着 导轨 11 向 左 移动 一 个 进 距 。 而 后 由 凸 模 6 ЖІП 3 进行 落 
ËL; 刀 1 和 2 将 废料 切断 。 

当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 在 弹簧 13 的 作用 下 使 ; 

1) 压板 8 松 开 带 料 。 

2) 摇 臂 7 在 扭 簧 14 的 作用 下 ， 沿 逆 时 针 方 向 转动 夹 紧 带 料 。 

3) 滑 块 10 沿 着 导轨 向 右 移动 复位 ， 而 带 料 保持 不 动 ， 滑 块 10 由 柱 销 12 限 位 。 

当 压 力 机 滑 块 接近 上 死 点 时 ， 在 推 杆 5 的 作用 下 ， 顶 出 器 4 将 制 件 从 四 模 内 推出 ， 并 用 
压缩 空气 将 制 件 吹 走 。 
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3.14 市 推 板 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 模 〈 图 3-14) 





压力 机 曲轴 推 杆 机 构 示 意图 
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63-14. 带 推 板式 自动 送料 装置 的 冲 孔 模 


130. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 3-14 人 带 推 板式 自动 送料 装置 的 冲 孔 模 ( 续 ) 
1 一 挡 料 板 2 一 固定 板 3 一 料 斗 4、10 一 挡 板 5 一 推 料 板 6、14 一 滑 块 7 一 油 毛 秸 ”8 一 托 板 
9 一 印 料 杆 11 一 托 料 板 12 一 凹 模 ”13 一 压 块 ”15 一 凸 模 16 一 弹 得 ”17 一 推 杆 





说 ЕҢ 

本 冲模 完成 制 件 的 冲 孔 工序 。 因 装 有 自动 送 件 及 退 件 装置 ， 生 产 效率 很 高 ， 适 用 于 大 批 
量 生产 。 

МЖ ЕЛІ, ЖИЕ 9 将 冲 完 孔 的 制 件 的 一 端 抬 起 ， 制 件 就 沿 固定 板 2 F 0941 
面 流出 。 同 时 滑 块 6 Zes Ж 16 的 作用 下 沿 托 板 8 上 的 燕尾 槽 向 左 移动 ， 装 在 滑 块 6 上 的 半 
圆 形 推 料 板 5 将 料 斗 3 中 的 工序 件 推 到 四 模 12 上 ， 并 由 挡 料 板 1 挡 料 、 托 料 板 11 托 料 ， 挡 
板 4 和 10 保证 送料 稳定 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 装 在 压力 机 上 的 推 杆 17 使 滑 块 6 复位 ， 同 时 装 有 凸 模 15 的 滑 块 
14 在 压 块 13 作用 下 ， 进 行 冲 孔 。 

油 毛 秸 7 起 吸油 润滑 导 滑 面 的 作用 。 
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3.15 市 夹 持 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 模 (图 3-15) 
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4 3-15 ”人 带 夹 持 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 模 


1 一 小 导 柱 “2 一 斜 攀 ”3 一 滚轮 4 一 拨 子 5 一 前 夹 持 器 ”6 一 后 夹 持 融 7 一 轨道 





说 明 
1) 本 结构 是 带 有 炎 持 式 自动 送料 装置 的 连续 模 ， 夹 持 吾 只 允许 条 料 往 前 单 向 送 进 。 
当 压 力 机 工作 行程 时 ， 和 斜 攀 2 推动 滚轮 3 使 前 夹 持 器 5 沿 轨 道 向 后 移动 ， 前 夹 持 需 5 的 
ТА 在 条 料 上 滑 过 ， 后 夹 持 器 6 夹 紧 条 料 使 其 不 后 退 。 
当 压 力 机 回程 时 ， 前 夹 持 絮 5 受 弹簧 推力 向 前 移动 ， 拨 子 4 夹 牢 条 料 向 前 送 进 后 ， 后 夹 
Эйн 6 的 拨 子 4 向 上 抬 起 ， 让 材料 通过 。 





-132. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





2) 加 装 小 导 柱 1 保护 细 长 冲 孔 凸 模 。 


3.16 审 自 动 挡 料 、 送 出 料 、 出 废料 的 连续 模 〈 图 3-16 ) 
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3-16 带 自动 挡 料 、 送 出 料 、 出 废料 的 连续 模 
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3-16 带 自 动 挡 料 、 送 出 料 、 出 废料 的 连续 模 ( 续 ) 
1 一 弹出 器 ”2 一 项 杆 “3 一 推 料 器 “4 一 弹 短 5 一 螺钉 6 一 热 板 7 一 推出 器 





8 一 斜 机 ”9 一 凹 模 10 一 定位 板 11 一 退 料 板 12 一 自动 挡 料 杆 





说 РЯ 

本 冲模 对 条 料 进行 落 料 、 冲 孔 。 因 带 有 自动 挡 料 、 送 出 料 、 出 废料 机 构 ， 生 产 效 率 

很 高 。 
条 料 送 进 由 自动 挡 料 杆 12 挡 料 。 自 条 料 上 落下 的 坯料 由 项 杆 2 推 到 垫 板 6 上 面 。 当 压 

力 机 滑 块 上 行 时 坯料 在 推 ЖЕ З 的 作用 下 一 个 挨 一 个 地 被 推 到 四 模 9 上 面 ， 并 由 定位 板 10 
定位 。 同 时 冲 孔 废料 也 被 推出 器 7 推出 废料 槽 。 推 料 器 3 和 推出 器 7 都 由 弹簧 4 拉动。 

制 件 由 装 在 单 向 刚性 退 料 板 11 上 的 弹出 器 1 弹出 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 推 料 器 3 和 推出 器 7 在 斜 棉 8 的 作用 下 复位 ， 送 进 时 由 螺钉 5 
限 位 。 








134. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.17 带 自 动弹 出 器 的 切断 、 压 弯 连 续 模 (图 3-17) 
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图 3-17 带 自 动弹 出 器 的 切断 、 压 弯 连 续 模 (ФЕ) 
1 一 压 料 器 ”2 一 凸 模 3、4 一 轴 5 一 卡 爪 ”6 一 滑 块 7 一 推 板 
8. 12— ЖЕ 9—7 10 一 支 座 11 一 撞 杆 13 一 斜 棉 





说 BB 

本 冲模 对 板 料 进行 预 弯 、 切 断 和 压 弯 。 因 装 有 自动 弹出 机 构 ， 生 产 效率 较 高 。 

为 了 保证 制 件 尺 寸 ， 在 预 窒 和 切断 之 间 增 加 了 压 紧 工 步 。 当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 压 料 器 
1 首先 将 预 弯 后 的 板 料 压 紧 ， 而 后 进行 切断 、 压 弯 和 预 变 。 这 样 可 保证 预 弯 时 材料 由 右边 搬 
入 而 不 影响 切断 尺寸 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 卡 爪 5 Z#E#J f. 9 的 作用 下 绕 轴 3 转动 ， 从 而 脱离 开 滑 块 6 上 的 缺 
口 ， 使 滑 块 6 在 弹簧 8 的 作用 下 迅速 向 左 移动 ， 装 在 滑 块 6 上 的 推 板 7 将 凸 模 2 上 的 制 件 
弹出 。 

由 支 座 10 5112 和 撞 杆 11 组 成 的 缓冲 器 对 滑 块 6 起 缓冲 作用 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 滑 块 6 ТЕН 13 作用 下 复位 ， 并 被 卡 爪 5 自 缺 口 卡 住 。 

#Jf 9 下 部 带 有 斜面， 在 卡 爪 5 上 端 斜 面 的 作用 下 ， 绕 轴 4 转动， 钩子 9 滑 过 卡 爪 5 
复位 。 


136. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.18 双边 辊 式 自动 送料 冲 孔 、 落 料 连 续 模 (图 3-18) 
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图 3-18 双边 辊 式 自动 送料 冲 孔 、 落 料 连续 模 
1 一 链条 ”2 一 链 轮 3--ЖН 4 一 斜 棉 5 一 滚轮 6 一 齿 条 ”7 一 手柄 





8 、10 一 弹 得 ”9 一 带 超越 离合 器 的 齿轮 11 一 板 12 一 下 送料 辊 ”13 一 上 送料 辊 
说 明 

本 模具 带 双 边 辊 式 自动 送料 装置 。 

工作 时 ， 先 按 下 手柄 7， 右 下 送料 辊 12 与 右上 送料 辊 13 脱 开 一 间 院 ， 将 条 料 送 进 。 放 
松手 柄 7， 下 送料 辊 恢复 原 位 ， 压 紧 条 料 。 当 行程 向 下 时 ， 和 斜 棉 4 推动 深 轮 5 ЯНА Ж6 向 右 
移动 ， 带 动 齿轮 9 和 送料 辊 转动 ， 即 将 条 料 送 进 一 定 距离 。 上 模 回 程 时 ， 斜 棉 4 与 滚轮 5 脱 
离 ， 齿 条 6 ТЕШЇ 8 的 作用 下 ， 推 动 齿轮 9 作 道 时 针 运 动 回 到 原来 位 置 (此 时 送料 辊 不 动 ) 。 

左 、 右 两 组 送料 辊 由 链条 1 和 链 轮 2 带动 同步 工作 。 条 料 的 进 给 量 可 通过 和 斜 杭 4 来 
调整 。 
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3.19 ” 拉 钩 式 自动 送料 冲 孔 、 落 料 连续 模 (图 3-19) 























3-19 拉 钧 式 自 动 送料 冲 孔 、 落 料 连续 模 











1 一 斜 棉 “2 一 送料 钩 ”3 一 滑 块 4 一 弹 策 5 一 挡 料 销 6 一 侧 丸 挡 板 
说 РЯ 
冲 件 料 厚 1.5mm, ЗФ ИНЕ, ШСЖ. 


工作 时 ， 首 先 手工 送料 ， 待 带 料 上 的 落 料 孔 送 到 送料 钧 2 的 下 面 时 ， 开 始 自动 进 给 。 当 行 
程 向 下 时 ， 和 斜 攀 1 推动 滑 块 3 向 左 移动 ， 带 料 在 送料 钩 的 钩 动 下 也 同时 向 左 移 动 ， 挡 料 销 5 被 
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ЖТ, ТЕЙ 1 完全 进入 滑 块 3 后 ， 带 料 送 进 完毕 。 此 时 ， 挡 料 销 5 进入 带 料 空挡 处 被 弹簧 弹 
起 ， 带 料 也 正好 由 侧 刃 挡 板 6 的 定位 面 定位 。 当 巴 模 继续 向 下 时 ， 同 时 进行 冲 孔 和 落 料 。 


当 冲 模 回 程 时 ， 滑 块 3 МАЖМУ 2 借 弹 簧 4 的 拉力 复位 。 送 料 钩 2 通过 材料 搭 边 时 ， 由 
于 头 部 斜面 作用 而 抬 起 。 


3.20 金属 网 板 多 孔 自 动 冲 模 (图 3-20) 
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图 3-20 金属 网 板 多 孔 自 动 冲模 
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图 3-20 金属 网 板 多 孔 自 动 冲模 (9%) 

1 一 模 柄 “2 一 模板 ”3 一 固定 板 4 一 低 熔点 合金 ”5 一 凸 模 ”6 一 凸 模 固定 板 7 一 中 间 导 柱 ”8 一 压 料 板 9-ШЖ 
10 一 四 模 固定 板 11 一 底座 12 一 导 套 。13 一 导 柱 ”14 一 活动 导 板 15 一 导 尺 ”16、20 一 调节 螺杆 ”17 一 承 料 板 
18-ШЖМЯ 19 一 导 板 21 一 斜 棉 22 一 支架 23 一 滑轮 24 一 止 退 夹 持 器 ”25 一 接触 板 
26 一 送料 夹 持 器 ”27 一 旋钮 ”28 一 螺杆 ”29 一 滑板 30 一 固定 架 31 一 灸 块 
32 一 托 板 ”33 一 滑板 座 ”34 一 永 磁 热 块 ”35 一 支 板 36 一 调节 器 

















说 ЕҢ 
1) 工件 材料 为 铝板 ， 料 厚 0. 5mm。 


2) 凸 模 用 低 熔 点 合金 国定 在 固定 板 上 。 
3) 对 于 不 同 宽度 的 条 料 ， 调 节 活动 导 板 14 和 调节 螺杆 16 20. 
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3.21 来 扑 齿 条 式 半 自动 多 孔 冲 模 (图 3-21) 
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图 3-21 棘 爪 齿 条 式 半自动 多 孔 冲 模 
1 一 推 块 ”2 一 滑 块 ”3 一 弹簧 ”4 一 环 爪 “5 一 定位 板 6 一 齿 条 导轨 7 一 枢 铁 “8 一 压板 








说 明 
当 行程 向 下 时 ， 固 定 在 上 模 的 推 块 1 推动 请 块 2， 装 在 滑 块 2 上 的 棘 爪 4 带动 齿 条 导轨 
6 一 起 左 移 。 齿 条 导轨 的 齿 距 相当 于 送 进步 距 。 齿 条 男 一 侧 的 V 形 齿 是 供 定位 用 的 ， 以 保证 
冲 出 孔 距 的 精度 。 当 回程 时 ， 滑 块 2 290 8 3 的 作用 退回 。 槐 铁 7 用 以 调整 导轨 6 间隙 。 被 
冲 材料 用 压板 8 固定 在 齿 条 导轨 6 上 ， 由 定位 板 5 定位 。 
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3.22 滤 网 架 自 动 冲 孔 模 
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[| 3-22 ШИ 


制 件 名 称 : 滤 网 架 材料 : 0235 ЖЫМ. 0. 6mm 























ІІ 3-23 滤 网 架 自 动 冲 孔 模 
1 一 送料 机 构 ”2 一 止 回 机 构 3 一 传动 机 构 


142. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 











图 3-24 送料 机 构 
1 一 下 座 2 一 上 座 3 一 销 钉 4 一 斜 铁 5 一 螺钉 6 一 拉杆 轴 7 一 滚动 小 轴 ”8 一 推力 弹簧 片 9 一 压 紧 弹 得 片 











图 3-25” 止 回 机 构 图 3-26 传动 机 构 
1 一 弹簧 善 2 一 弹簧 套 3 一 弹簧 1 一 拉杆 轴 2 一 斜 栅 3 一 上 模 座 4、9、10 一 螺钉 
4 一 活动 销 5 — Е 6 一 板 料 5 一 支架 ”6 一 送料 机 构 7 一 拉力 弹 得 


8 一 支 板 11 一 下 模 座 





说 — BB 


ФЕ ЭНИП 3-22 所 示 ， 它 是 用 宽度 130mm 的 钢 带 ， 经 图 3-23 所 示 的 冲 孔 模 冲 制 而 成 。 
冲 孔 模 每 次 行程 冲 两 排 孔 ， 用 图 3-24、 图 3-25 和 图 3-26 所 示 的 送料 机 构 、 止 回 机 构 和 传动 
机 构 实现 自动 送料 。 
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3.23 自动 出 件 弯曲 模 (图 3-27) 
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工件 图 
未 注 圆 角 半径 均 为 R2.5mm 


5.5 允 许 有 3" 外 倾角 
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3-27 自动 出 件 弯曲 模 
1 一 上 模 座 2 一 凸 模 3 一 定位 板 4 一 凹 模 5 一 下 模 座 6 一 顶 杆 7 一 抒 件 器 8、10、12 一 轴 套 9 一 斜 棉 11 一 轴 











说 明 
当 完 成 压 弯 工序 后 ， 压 力 机 滑 块 上 升 ， 斜 攀 9 ТЕШ ГЕР йе 7， 使 其 在 轴 套 12 中 向 左 


滑动 完成 印 件 工作 ， 当 压力 机 滑 块 下 行 时 又 恢复 原 位 。 为 防止 工件 在 压 弯 时 错 动 ， 加 两 个 
顶 杆 。 


144. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.24 摇 杆 推 板式 自动 送料 弯曲 模 (图 3-28 ) 
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13-28 摇 杆 推 板式 自动 送料 弯曲 模 
1 一 方 轴 2 一 支 板 3 一 导 料 板 “4 一 推 料 板 ，5 一 挡 板 “6 一 滚轮 7 — ВЕН 8 一 压板 ”9 一 凸 模 











10 一 装 料 斗 《11 一连 杆 “12 一 摇 杆 13 一 推 杆 14 一 凹 模 15—94 





说 明 

本 模具 是 带 有 摇 杆 推 板式 自动 送料 装置 的 弯曲 模具 。 

工作 时 ， 先 将 毛坯 片 成 登 放 在 装 料 斗 10 内 ， 并 沿 下 模 平 面 布 满 一 排 如 图 所 示 。 上 模 下 
行 时 ， 压 板 8 压 下 滚轮 6 和 贸 链 轴 7， 这 使 播 杆 12 绕 固定 支点 顺 时 针 转 动 ， 从 而 通过 连 杆 
11 推动 推 料 板 4 和 推 杆 13 右 移 ， 推 料 板 脱离 毛坯 片 ， 料 斗 内 毛坯 片 由 于 自身 重量 下 沉 ， 又 
有 一 片 毛坯 落 在 支 板 2 上， 与 此 同时 ， 凸 模 将 最 左面 一 片 毛坯 弯曲 成 工件 。 上 模 回升 时 ， 推 
料 板 在 拉 筑 15 的 作用 下 将 料 斗 底下 一 片 毛坯 向 左 推进 ,使 下 模 面 上 的 毛坯 片 都 移动 一 步 。 
同时 随 着 上 模 的 回升 ， 弯 曲 成 形 的 工件 被 推 杆 推 出 目 模 外 。 
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3.25 ” 料 斗 推 板式 自动 送料 弯曲 模 ([ 3-29) 



































图 3-29 料 斗 推 板式 自动 送料 弯曲 模 
1—#Н# 2、3 一 定位 板 4、5 一 推 板 6 一 送料 架 7 一 拉 签 





说 明 
本 冲模 完成 制 件 的 最 后 一 道 压 弯 成 形 工序 。 
当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 送 料 架 6 ТЕЗУ 7 的 作用 下 ， 推 板 4 和 5 将 工序 件 推 至 定位 板 2、 
3 处 定位 ， 并 将 制 件 项 出 。 
当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 送 料 架 6 ТЕЗІ 的 作用 下 退回 至 图 示 位 置 。 
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复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.26 市 推 板 式 自动 送料 装置 的 弯曲 模 (图 3-30) 
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43-30 ” 带 推 板式 自动 送料 装置 的 弯曲 模 
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3-30 带 推 板 式 自动 送料 装置 的 弯曲 模 (2) 
1 一 凹 模 ”2 一 凸 模 ”3 一 弹簧 片 4 一 料 斗 ”5 一 推拉 板 6 一 弹簧 7 一 拉杆 8 一 送料 板 9 一 杠杆 
10 一 轴 11 一 托 杆 12 一 顶 出 器 ”13 一 滑 块 ”14 一 柱 销 











说 明 

本 冲模 完成 制 件 的 最 后 压 弯 工序 。 

工序 件 成 人 琶 地 装 在 料 斗 4 内 ， 当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 推 拉 板 5 通过 弹簧 6 带动 拉杆 7 上 
行 ， 杠杆 9 在 拉杆 7 的 带动 下 绕 轴 10 转动 ， 推 动 滑 块 13 前 移 ， 固 定 在 滑 块 13 上 的 送料 板 8 
将 料 斗 4 内 的 工序 件 一 个 接着 一 个 地 顺序 推进 到 止 模 1 上 ， 并 由 四 模 1 上 的 凸 起 部 定位 。 

杠杆 9 转动 由 柱 销 14 限 位 ， 以 保证 送料 板 8 的 送 件 进 距 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 推拉 板 5 将 拉杆 7 推 向 下 运动 ， 使 送料 板 8 退回 ， 同 时 ， 工 序 件 被 
压 紧 在 下 面 有 托 杆 11 作用 下 的 顶 出 器 12 ЖЧ 2 之 间 ， 而 后 进行 压 弯 成 形 。 

弹簧 6 的 作用 是 抵消 压力 机 的 空 行程 和 缓冲 拉杆 7 的 运动 。 

弹簧 片 3 的 作用 是 将 制 件 推出 凹 模 1， 使 其 沿 凹 模 1 上 的 斜面 滑 下 。 

因 料 斗 4 下 部 送料 空 际 为 Z =1.25:， 所 以 毛坯 料 厚 公差 应 严格 控制 ， 落 料 毛刺 也 要 求 
很 小 。 


· 148 · 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.27 单 边 杠 杆 传动 的 推 式 自动 送 件 弯曲 模 (图 3-31) 
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图 3-31 单 边 杠杆 传动 的 推 式 自动 送 件 弯曲 模 
1 一 下 模 座 2 一 顶板 3 一 杠杆 4 一 撞 柱 ”5 一 贮 件 斗 “6 一 支架 7 一 推 板 8 一 齿 条 9 一 轴 10 一 杆 11 一 扇形 齿轮 ”12 一 弹簧 








说 BB 

ФМЕМ, НАР ОЛАЙ Beli pol 5, ЭН ТУЗ таро —#E, ШШ тл ЕЙ 
下 行使 撞 柱 4 压 下 杠杆 3， 杠 杆 3 的 男 一 端 拉 起 杆 10, 使 轴 9 转动 ， 装 在 轴 9 ЕНӘ ЖИЕ 
11 就 带动 齿 条 8 连同 推 板 7 一 起 向 右 退 出 。 推 板 7 脱离 平 片 时 ， 贮 件 斗 5 内 的 平 片 由 于 自重 
下 沉 ， 落 在 支架 6 平面 上 。 与 此 同时 ， 凸 模 将 最 左面 一 个 平 片 弯 成 工件 。 

上 模 回 升 时 ， 推 板 7 ТЕЗЙ Ж 12 作用 下 ， 把 贮 件 斗 5 最 底下 一 个 平 片 向 左 推进 ， 使 下 模 
面 上 的 平 片 都 移动 一 步 。 同 时 ， 随 着 上 模 的 回升 ， 弯 好 的 工件 被 顶板 2 顶 起 ， 被 向 前 推进 的 
平 片 排出 ， 沿 着 下 模 座 1 的 斜面 滑 下 。 
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3.28 夹 持 式 自 动 送料 冲 孔 、 切 断 、 


弯曲 自动 冲模 (图 3-32) 
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3-32 ЖЫН 
1 一 支架 о з 





动 送料 冲 孔 、 切 断 、 弯 曲 自动 冲模 
4 一 螺杆 5, 11—йЖ 6、9 一 送料 器 7 一 导 板 8-ЙН 10 一 下 座 











说 BB 

当 冲 程 向 下 时 ， 固 定 在 支架 1 上 的 斜 攀 2 随 之 下 降 ， 由 于 和 斜面 的 作用 ， 使 带 有 滚轮 З 的 

送料 器 6 在 由 导 板 7 和 下 座 板 10 组 成 的 槽 内 向 右 滑 动 。 此 时 坯料 被 送料 器 9 卡 住 停止 ， 直 
至 下 行程 结束 。 





当 冲 程 回升 时 ， 送 料 器 6 ЛЕЙ 5 作用 下 ， 夹 持 坯 料 向 左 移动 。 此 时 ， 送 料 器 9 内 的 滚 
柱 8 pie 11 的 力 松 开 ， 让 坯料 通过 。 
攻 变 送料 步 距 可 通过 调节 螺杆 4 和 变换 斜 枫 2 获得 。 


150. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.29 电容 器 端 动 片 自动 冲 槽 模 


冲模 前 的 毛坯 图 





工件 图 
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端 动 片 自动 冲模 模 


6 一 进 料 斗 “8 一 定位 钉 9 一 螺母 ”10 一 调 距 螺钉 


НИТ 15 一 导 套 ”16 一 种 料 板 “17 一 导 柱 18 一 凸 模 


30—/5Е ЕНИ 32 一 送料 斜 棉 36 


图 3-33 


1、3、5、7、19、22、25、31、38、41 一 螺钉 2 一 连接 板 4 一 支架 


14, 26, 29, 33, 34, 35, 40, 46 


12- ШӨ 13—92 


11 一 下 模 座 
模 柄 ”24 一 打 棒 ”27 一 上 模 座 


28 一 凸 模 固 定 板 


垫 板 23 





20 一 打 板 21 


盖 板 37 一 滑 块 ” 39 一 四 模 固定 板 42 一 推 件 片 43 一 弹簧 44 











47 一 压板 
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垫圈 45 
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图 3-34 上 模 下 行 时 的 状况 
1 一 滚轮 ”2 一 支架 3 一 料 斗 “4 一 送料 斜 机 ”5 一 弹 筑 ”6 一 推 件 片 
7 一 凸 模 ”8 一 定位 钉 9 一 滑 块 ”10 一 调 距 螺钉 





П- ІН 














图 3-35 上 模 回 程 时 的 状况 
1 一 打 棒 2 一 打 板 3 一 送料 斜 机 4 一 滚轮 5 一 支架 





6 一 料 斗 “7 一 滑 块 ”8 一 推 件 片 ”9 一 印 料 板 ”10 一 凸 模 
ЖАН: 





图 3-33 所 示 的 模具 为 电容 器 端 动 片 冲模 模 。 冲 槽 前 的 毛坯 是 落 料 件 ， 毛 坯 装 人 料 斗 ， 
利用 和 斜 棉 机 构 实 现 自动 送料 ; 冲 完 的 工件 在 上 模 回 程 时 由 打 板 印 料 ， 见 图 3-34 和 图 3-35, 


. 152. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.30 侧面 夹 持 式 自动 送料 冲 孔 、 切 边 、 压 弯 模 (图 3-36) 
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图 3-36 侧面 夹 持 式 自 动 送料 冲 孔 、 切 边 、 压 弯 模 
1 一 斜 棉 ”2 一 左 切 边 凸 模 ”3 一 右 切 边 凸 模 4 一 压 料 钉 ”5 一 压 弯 凸 模 ”6 一 切断 凸 模 7 一 顶 块 
8 一 弹簧 9 一 导 正 销 10、11 一 冲 孔 凸 模 12-ШЖИЯ 13—08 


说 明 

由 于 该 零件 外 形 小 ， 需 要 量 大 ， 因 此 采用 了 少 废料 排 样 、 自 动 送料 连续 模 。 在 此 模 上 完 
成 冲 孔 、 切 边 、 压 弯 等 工序 。 

因 料 宽 和 料 厚 的 比值 不 大 ， 步 距 不 长 ， 材 料 又 较 硬 ， 因 而 采用 侧面 夹 持 式 自动 送料 机 
构 。 在 5.2mm 宽 的 卷 料 上 ， 首 先 由 冲 孔 凸 模 11 和 10 冲 小 孔 ， 然后 由 左右 切 边 凸 模 2、3 分 
别 切除 两 侧 的 废料 ， 使 两 端 半圆 成 形 ， 再 跳 入 下 一 工 步 ， 由 切断 凸 模 6 切 出 两 端的 外 侧 半圆 
径 ， 并 使 零件 从 条 料 上 分 离 ， 同 时 压 弯 凸 模 5 将 零件 压制 成 形 。 最 后 未 成 形 的 零件 将 零件 从 
模具 内 推出 ， 完 成 整个 冲压 程序 。 
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3.31 铁心 片 自动 进 给 弯曲 模 ([ 43-37) 
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图 3-37 铁心 片 自动 进 给 弯曲 模 
1 、8 一 活动 定位 装置 “2 一 斜 攀 3 一 贮 件 斗 4 一 滚轮 5—1/% 6 一 推 板 7、10 一 顶 杆 ”9 一 凹 模 ”11 一 定位 销 ”12 一 定位 板 








说 — BB 


工作 前 ， 先 由 手工 将 平 片 工序 件 装 入 贮 件 斗 3 内 。 当 冲程 下 降 时 ， 由 于 和 斜 棉 2 随 之 下 
移 ， 使 斜面 推动 滚轮 4， 将 推 板 6 向 右 拉 回 。 与 此 同时 由 顶 杆 7 与 10 推动 活动 定位 装置 1、 
8 ， 调 整 工 序 件 位 置 后 ， 将 其 弯曲 成 形 。 

当 冲 程 回升 后 ， 下 一 个 工序 件 由 推 板 6 借 拉 簧 5 之 力 从 贮 件 斗 3 内 推 抵 止 模 9 上 ， 并 由 
定位 板 12 与 定位 销 11 挡住 ， 同 时 也 将 已 弯曲 成 形 的 工件 推出 模 外 。 








154. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.32 滚 轴 式 送料 切断 、 压 弯 连 续 模 (图 3-38) 
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ІІ 3-38 滚 轴 式 送料 切断 、 压 弯 连 续 模 


第 3 章 自动 化 冲模 


. 155. 


























8 9 10 ll 121 Е 
чш КОС ш! NSS 





ISSN == | x 
PA =l 
К 


— Е-е 
коО«АЧИИЯЯТТАРАР 


























ҹа 













Z= ss 


„=ч 


А [ич Ё 
А 








q 
SS 















йе 










ни шыш Йй 


24 25 26 27 28 














43-38 ” 深 轴 式 送料 切断 、 压 弯 连 续 模 ( ) 
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复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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13-38 滚 轴 式 送料 切断 、 压 弯 连 续 模 ( 续 ) 
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工件 图 
材料 :08 钢 Ж: Imm 


13-38 滚 轴 式 送料 切断 、 压 弯 连 续 模 (2) 

1 、15 一 垫 块 ”2 一 凹 模 3、4、6、21 一 凸 模 5 一 导 正 销 7 一 油 毛 秸 8 、30 一 轴 ”9 一 滚 轴 ”10、29 、31 一 键 
11 、32 一 齿轮 “12 一 螺 塞 13 16, 、20 、41 一 弹簧 14—{/# 17、33 一 支架 18、22 、44 一 轴 销 “19 一 活动 印 料 板 
23 一 马 形 连 杆 24 一 摆 杆 25 一 板 26、36 一 柱 销 “27 一 世子 ”28 一 套 环 ”34 一 螺钉 ”35 一 挡 料 板 
37 一 侧 压 块 ”38 一 导 板 ”39 一 导 块 ”40 、43 一 调节 螺钉 42、45 一 深 子 





说 明 

模具 的 工作 顺序 是 : 卷 料 由 一 对 滚 轴 9 自动 送料 ， 第 一 工 位 由 凸 模 6 ЇЇ Їй; 第 二 工 位 有 
侧 压 块 37 压 料 ， 由 导 正 销 5 插入 槽 中 定位 ， 凸 模 4 冲 后 侧 缺 口 ; 第 三 工 位 由 凸 模 3 冲 前 侧 
缺口 ， 并 起 侧 丸 作用 ， 以 后 送料 均 由 挡 料 板 35 挡 料 ; 第 四 工 位 先 由 压 弯 凹 模 2 将 料 切断 ， 
然后 压 弯 成 形 。 由 于 弯曲 回 弹 ， 弯 件 将 会 留 在 四 模 内 ， 这 里 采用 活动 和 抒 料 板 19 揪 进 凹 模 2 
的 槽 内 ， 四 模 上 行 务 料 板 便 把 弯 件 卸 下 ， 并 在 料 的 继续 送 进 中 把 御 下 的 弯 件 推 人 下 模 座 的 孔 
中 漏 下 。 

活动 秃 料 板 19 的 结构 与 动作 是 : 一 对 支架 17 以 螺钉 34 、 柱 销 36 固定 在 热 块 15 上 ， 垫 
9:15 下 有 弹簧 16 作用 ， 垫 块 上 下 活动 靠 导 板 38 “Іні, HELD 19 以 轴 销 18 БӨРТЕ ҮН БЕ, 
平时 由 拉 筑 14 张 紧 ， 使 秃 料 板 保 持 水 平 位 置 。 四 模 2 内 开 有 一 槽 ， 以 容纳 外 料 板 ， 压 弯 时 ， 
Ш 2 与 装 在 上 模 座 的 垫 块 1 |М Кт, ЧЕН ЖИ, ЖІ ВЛЕ Зс, (АЕР 
与 凹 模 同 步 下 行 。 上 模 上 行 ， 垫 块 15 与 压 弯 凸 模 21 在 弹簧 16 与 20 作用 下 被 项 起 ,但 当 热 
块 被 导 板 38 限 位 后 便 停止 ， 而 凹 模 继 续 上 行 ， 于 是 弯 件 即 被 卸 料 板 仓 下 。 

滚 轴 送料 装置 的 结构 与 动作 是 : 一 对 支架 33 固定 在 下 模 座 上 ， 在 支架 上 装 有 轴 8 和 
30， 一 对 滚 轴 9 分 别 和 齿轮 11. 32 以 键 10、31 一 起 紧 固 在 两 轴 上 ， 轴 30 又 以 键 29 紧 固 一 
单 向 机 构 (由 件 25、26、27、28、41、42 组 成 ) #30 上 还 装 有 一 摆 杆 24 ， 摆 杆 一 方面 以 
柱 销 26 与 单 向 机 构 连 固 ， 另 一 方面 以 轴 销 22 与 弓形 连 杆 23 铵 接 ， 妃 形 连 杆 的 另 一 端 以 轴 
销 44 ГТ 45, ， 装 在 上 模 座 的 导 块 39 F. 

冲压 完毕 ， 导 块 39 先 上 行 一 段 空 程 ， 等 压 弯 四 模 上 行 离开 凸 模 后 ， 导 块 的 槽 了 筷 底 才 提 
拉 滚 子 45 带动 摆 杆 24 逆 时 针 转 动 ， 单 向 机 构 接 合 ,使 轴 30 逆 时 针 转 动 。 又 因 齿 轮 32 与 11 
Ші», {ЕН 8 作 顺 时 针 方 向 转动 ， 因 而 两 滨 轴 9 夹 紧 料 向 左 送 进 ， 直 到 上 模 上 行 到 上 死 点 为 
止 。 上 模 下 行 ， 导 块 同样 也 先行 一 段 空 程 ， 然 后 导 块 的 槽 孔 顶 面 压 住 深 子 和 5， 通 过 马 形 连 
杆 带动 摆 杆 顺 时 针 转 动 ， 但 单 向 机 构 的 滚 子 42 松 开 ， 因 而 套 环 28 并 不 反 转 ， 滚 轴 9 与 料 均 





· 158 · 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





停止 不 动 ， 以 待 冲压 。 冲 压 完 毕 ， 重复 上 述 动作 。 

滚 轴 9 夹 料 的 松紧 ， 可 用 螺 塞 12 来 调节 弹 答 13 的 压力 。 送 料 进 距 大 小 ， 可 调节 轴 销 22 
在 摆 杆 24 上 的 位 置 ， 并 且 调 节 螺 钉 40、43 定位 。 

本 模具 还 采用 了 一 对 油 毛 秸 7 自动 对 原材料 涂 油 润滑 。 


3.33 接线 头 切断 、 弯 曲 自动 冲模 ([ 3-39) 
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图 3-39 ”接线 头 切断 、 弯 曲 自动 冲模 
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Р 3-39 接线 头 切断 、 弯 曲 自动 冲模 (9%) 
1 一 轴 ”2 一 滚轮 3、4、8 一 斜 栅 5,6-ШИЯ 7, 9—8 10 一 定位 件 11 一 销 





12 、13 一 凹 模 ”14 一 板 15、16、17 一 滑 块 ”18 一 导轨 19 一 夹 持 扑 


说 ВЯ 


本 模具 原材料 由 夹 持 式 送 料 装置 送 进 ， 成 品 由 斜 枫 推 动 滑 块 送出 。 

后 面 的 夹 持 爪 19 装 在 滑 块 16 上。 滑 块 16 向 前 移动 时 ， 夹 持 爪 19 也 向 前 移动 ， 并 有 逆 
时 针 转 动 的 趋势 ， 将 带 料 夹 住 ， 使 之 随 滑 块 前 进 ， 完 成 送料 工作 。 滑 块 后 退 时 ， 夹 持 爪 略微 
顺 时 针 转 动 ， 松 开 带 料 ， 同 时 带 料 被 前 面 的 夹 持 爪 夹 住 ， 因 此 带 料 只 能 随 滑 块 前 进 ， 而 不 随 
之 后 退 。 

滑 块 16 是 与 滑 块 17 (两 件 ) 连 在 一 起 的 。 滑 块 17 上 有 滚轮 2 绕 轴 1 转动 。 斜 攀 4 Hi 
入 滚轮 2 а], МАНА 上 下 运动 时 ， 滑 块 11 17 即 在 导轨 18 间 前 后 移动 ， 完 成 自动 送料 
工作 。 

定位 件 10 用 于 首次 送料 。 凸 模 下 降 时 ， 定 位 件 10 被 弹簧 9 推 回 ， 防 止 和 巴 模 6 ЖШ. 
ПО ДА ЕНУ, ВЕ 8 又 将 定位 件 10 向 前 推出 。 

带 料 的 切断 是 由 凸 模 5 ЖЕШ 12 完成 的 。 切 断后 的 带 料 ， 由 凸 模 6 及 四 模 13 弯曲 成 
形 。 销 11 借 弹 自 7 之 力 将 材料 压 住 ， 防 止 弯曲 时 移动 。 

弯曲 成 形 的 工件 留 在 四 模 内 ， 斜 棉 3 上 下 运动 时 ， 使 滑 块 15 及 板 14 左右 来 回 ， 把 工件 
逐步 推 入 左边， 最 后 从 下 模 座 的 孔 中 落下 来 。 


160. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.34 漏斗 式 半 自动 送料 弯曲 模 (图 3-40) 
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图 3-40 漏斗 式 半自动 送料 弯曲 模 
1 一 凸 模 2 一 压板 3 一 顶板 4 一 凹 模 5 一 斜 机 6 一 料 斗 7 一 送料 板 8 一 拉 簧 9 一 滑 杆 











说 明 
本 模具 采用 漏斗 式 半自动 送料 ， 弯 制 各 种 “1L[「 ” 形 、“V” 形 等 冲 件 用 。 
工作 时 将 坯 件 排列 整齐 放 和 人 凹 模 4 内 。 当 上 模 下 行 时 ， 和 斜 攀 5 推动 滑 杆 9 带动 送料 板 7 
向 后 滑动 ， 使 料 斗 6 БІРЕГЕЙ АШ 4 槽 内 ， 同 时 由 凸 模 1、 四 模 4 将 已 在 工作 位 置 的 坏 
件 弯 曲 成 形 。 当 上 模 回 升 后 ， 冲 件 由 顶板 3 项 出 ， 同 时 由 拉 簧 8 的 作用 使 滑 杆 9、 送 料 板 7 
复位 ， 将 为 一 个 坏 件 送 至 凹 模 4 定位 台阶 处 卡 住 ， 并 由 坯 件 将 成 形 后 的 冲 件 推出 模 外 ， 完 成 
自动 送料 工作 。 
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3.35 插销 式 自动 送料 压 弯 、 切 断 连续 模 (图 3-41) 
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下 模 平 面 图 











图 3-41 НАН ОВ, ЕЕ 





“162. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 3-41 НАН ЛЕ, ИТЕ ( 续 ) 
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19,5-50,14 












排 样 图 
材料 :青铜 
料 厚 :0.5mm 





5 一 A( 在 下 死 点 位 置 ) 










4 
zl 
图 3-41 插销 式 自 动 送料 压 弯 、 切 断 连 续 模 ( 续 ) 
1 一 印 料 板 “2 一 拉 料 又 ”3 一 限 止 块 4、19、21 一 弹簧 5 一 切断 凸 模 ”6 一 切 边 凸 模 7 一 棱 形 凸 模 ”8 一 精 冲 孔 凸 模 
9 一 初 冲 孔 凸 模 ”10 一 冲 脚 凸 模 11-ФИЯ 12、15 一 凹 模 13 一 右 导 尺 “ 14 一 左 导 尺 “16 一 压 弯 摆 块 
17 一 压 弯 凸 模 18 一 送料 滑板 “20 一 县 止 器 “22 一 控制 块 23 一 推 板 24 一 打 杆 
25 一 推销 ”26 一 送料 插销 ”27 一 拉 筑 ”28 一 滑轮 
说 ВВ 

ТИЕН НКУ, 125, НИЕ Т ТРКИ 

自动 送料 采用 插销 式 ， 其 结构 与 动作 大 致 是: 弹性 印 料 板 1 内 装 有 一 送料 滑板 18, 3% 
料 滑 板 能 在 悬 止 器 20 和 印 料 板 间 滑动 。 送 料 滑 板 上 装 有 一 对 送料 插销 26 和 一 拉 料 又 2。 上 
模 下 行 时 ， 送 料 插 销 插 入 条 料 的 两 工艺 孔 内 ， 拉 料 又 也 插入 第 十 工 位 的 料 孔 内 。 上 模 继续 下 
行 ， 送料 滑板 上 的 滑轮 28 与 下 模 的 斜 棉 11 的 斜面 接触 ， 使 送料 滑板 向 前 滑动 ， 进 行 送料 。 
当 料 被 送 至 一 进 距 后 便 停止 ， 此 时 送料 滑板 两 侧 的 凸 部 正 与 基 止 带 20 上 的 四 槽 相对 应 ， 弹 
性 印 料 板 1 压 住 条 料 ， 而 上 模 继续 下 行 ， 送 料 滑板 被 压 人 悬 止 器 内 ， 与 此 同时 进行 冲压 工 
作 。 当 送料 滑板 被 压 人 悬 止 器 内 后 ， 装 在 悬 止 器 上 的 控制 块 22 在 弹簧 19 作用 下 支承 住 送料 
滑板 (Е-Е), 156%, ЕЖ МІ, А 1 (698284. 21 作用 下 弹出 番 料 ， 而 送料 滑板 














“164. 


复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





18 被 控制 块 22 所 支承 仍 留 在 悬 止 器 20 上 不 动 。 而 上 模 继 续 上 行 时 ， 拉 料 又 及 送料 插销 均 
脱离 开 条 料 ( 导 尺 13 14 起 御 料 作用 ) ， 等 到 上 模 打 杆 24 触 碰 压 力 机 上 的 横梁 后 ， 打 杆 通 
过 推 板 23 及 四 根 推销 25 将 送料 滑板 推 下 ， 而 在 拉 簧 27 作用 下 ， 送 料 滑板 退回 原 位 由 限 止 





块 3 定位 ， 等 待 下 一 次 送料 。 
这 种 送料 方式 的 优点 是 ， 
推 弯 (特别 对 薄 料 ) 或 送 偏 的 现象 。 


3.36 市 自动 出 件 装置 的 卷 圆 模 (图 3-42) 
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1 一 调整 螺钉 2 一 升降 架 


1) 本 模具 在 一 次 行程 中 弯 成 圆 管 ， 














2) 上 模 下 降 至 一 定 高 度 ， 调 整 螺钉 1 压 下 升降 轴 2， 使 凸 模 芯 棒 4 处 于 工作 位 置 。 
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3-42 带 自 动 出 件 装置 的 卷 圆 模 
3 一 滑 套 ”4 一 凸 模 芯 棒 ”5 一 滑轮 6 一 推 块 


说 BH 
并 带 有 上 自动 出 件 装置 ， 生 产 效率 高 。 


条 料 送 进 时 前 后 被 拉 直 ， 各 工 位 传送 准确 ， 清 除了 工 步 间 料 被 








3) 压力 机 滑 块 回程 时 ， 升 降 架 2 复位 。 上 模 继 续 升 高 ， 滑 轮 5 受 推 块 6 斜面 作用 ， 使 


滑 套 3 推出 工件 。 





3. 37 








小 圆 管 自动 卷 圆 模 (图 3-43) 
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小 圆 管 自动 卷 圆 模 








мє É 


Шли Н 


991 · 















































үт 
m КАЛ 






































图 3-43 ”小 圆 管 自动 卷 圆 模 (%) 
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图 3-43 小 圆 管 自 动 卷 圆 模 (2) 
1 一 防 跳 爪 ”2 一 轴 3, 4, 6, 21—111 5 一 退 料 销 7 一 推 料 销 8 一 固定 座 9 一 送料 爪 ”10、13 一 四 模 11 一 退 料 块 
12、20 一 螺钉 ”14 一 支 座 15 一 滑板 16, 33—®% 17—WJREF 18 一 滑 块 19、26、30 一 斜 栅 22 一 导向 滑 块 
23 一 压板 ”24 、25 一 四 模 镶 块 ”27 一 压缩 弹簧 28 一 导向 块 。”29 一 排 障 杆 31 一 送料 钩 ”32 一 滑 块 ”34、35 一 弹簧 片 











说 — BB 


本 冲模 连续 完成 从 条 料 上 落 料 到 卷 圆 成 制 件 的 四 个 工 步 ， 因 从 落 料 工 步 到 卷 圆 工 步 带 有 
自动 送料 装置 ， 所 以 生产 效率 较 高 。 大 批 大 量 生 产 时 可 加 上 条 料 (或 带 料 ) 的 自动 送料 
装置 。 

在 凸 模 6 ЖШ РЕН 24, 25 的 作用 下 , 自 条 料 上 落下 的 毛坯 料 被 推 料 销 7 推 到 固定 座 8 
的 导 柳 中 。 当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 与 滑 块 杆 17， 滑 块 18 连 成 一 整体 的 送料 爪 9 在 弹簧 16 的 
作用 下 向 左 移动 ， 将 毛坯 料 送 进 。 毛 坯料 沿 导 癌 滑 块 22 上 的 四 槽 将 后 几 个 工 步 上 的 工序 件 
和 制 件 推 前 一 个 进 距 ， 制 件 被 推出 冲模 ， 沿 滑板 15 流出 。 毛 坯料 和 工序 件 移 动 时 由 导向 滑 
块 22 和 导向 块 28 导向 。 送 进 的 毛坯 料 由 导向 块 28 右 端 面 限 位 。 送 进 到 第 三 工 步 上 的 工序 
件 由 导向 块 28 左 端 部 的 凸 起 限 位 。 送 到 第 四 工 步 上 的 工序 件 由 支 座 14 右 端面 限 位 。 导 向 块 
28 左 端面 紧 贴 在 螺钉 12 头 部 被 磨 平 的 面 上 。 送 到 最 后 一 个 工 步 上 的 工序 件 由 防 跳 爪 1 导 
正 。 第 二 工 步 上 的 工序 件 由 退 料 块 11 抬 起 ， 便 于 送料 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 送 料 爪 9 ЕВЕ 19 的 作用 下 被 退回 。 第 二 工 步 上 的 导向 滑 块 22 
被 凸 模 21 挤 开 ， 毛 坯料 被 端 部 带 尖 的 退 料 销 5 压 紧 在 退 料 块 11 上 ， 而 后 在 凸 模 4 HDE 10 
的 作用 下 成 形 。 最 后 工 步 上 的 防 跳 爪 1 ТЕН 26 的 作用 下 压缩 弹 得 27， 自 身 绕 轴 2 转动 而 
张 开 ， 不 防 碍 凸 模 З 和 四 模 13 对 工序 件 的 卷 圆 。 

滑 块 18 移动 由 螺钉 20 限 位 。 

为 了 便于 排除 故障 ， 四 模 镶 块 24 的 固定 采用 压板 23 压 紧 ， 并 有 排 障 杆 29 拉动 送料 爪 。 

大 批 大 量 生 产 时 可 加 上 条 料 (或 带 料 ) 的 自动 送料 机 构 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 送 料 钩 31 ТЕЗ #33 的 作用 下 将 条 料 (或 带 料 ) 送 进 。 当 压力 
机 滑 块 下 行 时 ， EO ынаны n шылық 
ШІ ЖЕНЕ ЛЫ ЕО, ІП ЖИА, ЕНІНЕН 34, 35 压 住 条 料 。 


168. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





3.38 市 料 斗 推 式 自动 送料 装置 的 钢丝 弯曲 模 (图 3-44) 
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3-44 带 料 斗 推 式 自 动 送料 装置 的 钢丝 弯曲 模 
1 一 料 斗 “2 一 凸 模 3. 12—880 4、14 一 定位 板 “5 一 凹 模 ”6 一 连接 杆 7、9 一 推 料 板 
8 一 麻 点 托 杆 10 一 弹簧 ”11 一 滑 块 13 一 柱 销 





说 有明 


本 冲模 对 钢丝 进行 135" 压 弯 。 

本 冲模 安装 在 可 倾 式 压力 机 上 。 当 压力 机 滑 块 上 行 时 ， 制 件 被 碎 点 托 杆 8 项 起 后 自动 流 
出 。 滑 块 11 在 弹簧 10 的 作用 下 前 移 ， 通 过 连接 杆 6 与 滑 块 11 连 成 一 整体 的 推 料 板 7 和 9 
将 料 斗 1 中 最 下 面 的 一 根 钢丝 推 人 凹 模 5 内 ， 钢 丝 由 定位 板 4 和 14 定位 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 滑 块 11 ЕН З 和 12 作用 下 退回 ， 由 柱 销 13 限 位 。 压 弯 开 始 
ШІ, 1842 和 麻 点 托 杆 将 钢丝 夹 紧 ， 防 止 压 弯 时 左右 帘 动 。 当 压力 机 滑 块 到 下 死 点 时 ， 冲 模 
铀 死 ， 钢 丝 被 压 弯 成 形 。 


3.39 滚珠 夹 持 式 自动 送料 切断 、 压 弯 模 (图 3- ы? 


15 16 17 18 9 20 21 22 23 25 










ДЕ 









СІ 5 теті шет - 
УУУХ еу 
Рр 


















< 5222-24 s 
гы“ “2 22 
iL; 
5522224 Ж Ж 
Ë 
ww 
2 бс SZ 


ЖЫ Ë 
Ф SSS SN 4] 2 1 


МЕЧА 












М 




























ШО 
с 2-2 н ЕР а: 





Ц E ` 
ә 


ШЕ 





УЯУ 2] Кт 


ч! Т 



















































лк 


























图 3-45 ”滚珠 夹 持 式 自动 送料 切断 、 压 弯 模 
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170. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





























"i се п 
TAO 
МСС 
4-3 工件 图 
=== == 材料 : H62 
ND 直径 : ?2mm 





图 3-45 滚珠 夹 持 式 自动 送料 切断 、 压 弯 模 ( 续 ) 
1--ШЖИЯ “2 一 弹 件 块 ”3 一 下 模 座 4、16、26 、27 一 弹簧 5、11 一 滑 块 ”6 一 定位 导轨 板 
7 一 柱 销 ”8 一 拉 筑 ”9 一 托 板 10 一 滚轮 12 一 送料 支撑 ”13 一 进 料 嘴 14 一 导轨 15 、21 一 固定 套 
17 一 螺 塞 ” 18 一 活动 套 19 一 滑动 支架 20, 23, 25—880 ”22 一 后 滑 块 ”24 一 凸 模 芯 子 “28 一 滚珠 





说 明 


这 是 一 套 切断 、 压 弯 连 续 模 ， 并 带 自 动 送料 装置 。 压 弯 工 作 是 利用 三 个 方向 的 斜 棉 作 用 
来 完成 的 。 其 动作 原理 如 下 : 

铜 丝 由 自动 送料 装置 送 进 ， 由 定位 导轨 板 6 定位 。 上 模 下 行 ， 凸 模 芯 子 24 先 插入 以 定 
心 。 随 后 ， 后 部 两 斜 棉 23 分 别 对 两 后 滑 块 22 作用 ， 使 之 向 前 ， 于 是 将 铜 丝 切断 并 压 弯 成 U 
形 ， 此 时 滑 块 22 停止 滑动 ， 而 左 、 右 斜 攀 25 分 别 对 左 、 右 滑 块 5 作用 ， 使 铜 丝 压 弯 成 所 需 
的 形状 。 压 弯 完 综 ， 上 模 上 行 ， 在 各 和 斜 棉 及 弹簧 27、4 的 分 别 作 用 下 ， 使 后 滑 块 及 左 、 右 滑 
块 均 退回 原 位 。 凸 模 芯 子 上 行 ， 连 同 弯 件 提起 ， 弯 件 对 弹 件 块 2 的 斜面 作用 使 之 后 退 ， 当 凸 
模 芯 子 离开 和 仓 料 板 1 的 一 刹那 ， 弯 件 已 被 抒 料 板 刊 下， 同时 弹 件 块 2 在 弹簧 26 ТЕШ F, М 
时 将 弯 件 弹 到 落 件 漏 孔 中 。 

自动 送料 装置 的 结构 与 动作 大 致 如 下 : 一 对 导轨 14 固定 在 托 板 9 上 ， 而 托 板 又 通过 送 
料 支撑 12 固定 在 下 模 座 3 上 。 在 导轨 14 间 有 三 个 套 15、18、21 其 中 15. 21 为 固定 套 ，18 
为 活动 套 ， 套 内 均 有 一 锥 面 ， 三 个 进 料 嘴 13 分 别 放 在 锥 面 内 ， 进 料 嘴 内 又 分 别 有 三 颗 滚珠 
28 ， 借 锥 面 对 滚 珠 作 用 能 夹 住 铜 丝 ， 套 内 均 有 一 弹 自 16 压 住 进 料 嘴 ， 其 压力 大 小 均 由 螺 塞 
17 来 调节 。 活 动 套 18 可 沿 导 轨 14 左右 滑动 ， 它 通过 滑 块 11 与 滑动 支架 19 相连 ( B—B l 

面 ) ， 支 架 上 有 一 滚动 轮 10 与 上 模 的 斜 棉 20 相 接触 ， 另 外 ， 还 有 两 根 拉 筑 8 拉 紧 。 

上 模 上 行 ， 斜 棉 20 逐渐 脱离 滚轮 10, ， 活 动 套 在 拉 筑 8 作用 下 ， 向 右 移动 ， 由 于 套 内 锥 
面 对 滚珠 作用 ， 把 铜 丝 夹 紧 并 送 向 右 方 ， 直 至 活动 套 触 碰 柱 销 7 为止， 上 模 下 行 ， 斜 横 20 
对 滚轮 10 作用 使 活动 套 向 左 移 动 ， 套 内 锥 面 松 开 滚珠 ， 而 固定 套 15、21 对 滚珠 作用 ， 夹 住 
铜 丝 不 动 ， 此 时 进行 冲压 工作 。 上 模 上 行 ， 重复 上 述 动作 。 
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3.40 ”市 钢 珠 夹 持 送料 器 的 切断 、 压 弯 模 (图 3-46) 
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图 3-46“ 带 钢珠 夹 持 送料 器 的 切断 、 压 弯 模 
1 、2 一 切断 刀 3 一 油 毛 息 ”4 一 退 料 板 5 、15 一 制动器 6,8,19- ИИН ”7 一 送料 器 ”9 一 压 紧 块 ”10 一 钢珠 11 一 套 简 
12、18 一 斜 棉 13 一 摆 又 ”14 一 导向 套 ”16 一 螺钉 17 一 压 弯 凸 模 ”20 一 送料 板 21 一 托 杆 ”22 一 顶 出 器 ”23 一 四 模 














172. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 








图 3-46 ” 带 钢珠 夹 持 送料 器 的 切断 、 压 弯 模 ( 续 ) 


说 3 


本 冲模 对 $7mm 的 钢丝 进行 切断 、 压 弯 ， 因 装 有 自动 送 退 料 机 构 ， 生 产 效 率 很 高 。 

首先 转动 摆 义 13 ， 推 动 导向 套 14 使 钢珠 松 开 后 将 钢丝 插入 送料 器 7 中 。 

压 紧 块 9 在 弹簧 8 的 作用 下 推动 钢珠 10， 钢 珠 ТО 沿 着 套 简 11 内 的 6° 锥 面 移动 ， 夹 紧 
钢丝 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 送 料 器 7 在 斜 棉 12 的 作用 下 前 移 。 这 时 ， 送 料 器 7 上 的 两 个 钢 
珠 夹 持 器 在 钢丝 与 钢珠 间 摩 擦 力 的 作用 下 紧 紧 夹 住 钢 丝 ， 而 制动器 5 和 15 上 的 两 个 钢珠 夹 
持 器 即 松 开 ， 所 以 送料 器 7 前 移 一 个 进 距 时 钢丝 也 被 送 进 一 个 进 距 。 

同时 项 出 器 22 在 托 杆 21 的 作用 下 将 制 件 从 压 弯 止 模 23 内 顶 出， 送料 板 20 在 弹簧 19 
的 作用 下 ， 将 由 切断 刀 1 和 2 切 下 的 料 送 到 压 弯 凹 模 23 的 模 槽 中 ， 并 把 制 件 推出 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 送 料 器 7 在 弹簧 6 的 作用 下 退回 。 这 时 ， 送 料 器 7 上 的 两 个 钢珠 
夹 持 器 松 开 ， 而 制动器 5 和 15 上 的 两 个 钢珠 夹 持 器 夹 紧 钢 丝 ， 故 送料 器 7 退回 时 钢丝 不 动 。 
螺钉 16 起 限 位 和 调节 送料 进 距 的 作用 。 送 料 板 20 ТЕВЕ 18 的 作用 下 复位 。 

同时 ， 切 断 刀 1 和 2 将 钢丝 切断 ， 压 弯 凸 模 17、 四 模 23 将 钢丝 压 弯 成 形 。 

油 毛 息 3 中 的 油 从 退 料 板 4 的 小 孔 中 渗入 导 柳 中 ， 使 钢丝 切断 前 沾 上 油 ,， 减轻 切断 刀 1 
和 2 的 磨损 。 








3.41 市 滚珠 夹 持 式 自动 送料 的 切断 、 扭 弯 模 (图 3-47) 
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13-47 带 深 珠 夹 持 式 自动 送料 的 切断 、 扭 弯 模 
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图 3-47” 带 滚珠 夹 持 式 自动 送料 的 切断 、 扭 弯 模 ( 续 ) 


1 一 挡 料 块 。 2 一 四 模 3 一 上 刀 4 一 下 刀 5,7,10,28- ИП 6、8 一 卡 板 9 一 套 管 11, 17—398 12 一 送料 器 ”13 一 制动器 ”14 一 钢珠 





15,24, 30-ШІ 16—85: 18—185 ”19 一 凸 模 20—H# 





21 一 平衡 杆 ”22 一 退 件 器 ”23 一 托 杆 “25 一 摇 臂 ”26 一 滑 块 ”27 一 斜 攀 块 ”29 一 滚轮 31 一 滑板 
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说 BB 

本 冲模 对 ф1. 6mm 的 钢丝 进行 切断 、 压 弯 和 扭转 。 因 带 有 自动 送料 、 出 件 机 构 ， 生 产 效 
率 很 高 ， 适 用 于 大 批量 生产 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 滑 块 26 在 和 斜 棉 块 27 的 作用 下 ， 推 动摇 辟 25 ， 使 摇 臂 25 绕 轴 24 
转动 。 摇 臂 25 的 另 一 端 推 动 送料 器 12 前 移 ， 将 钢丝 送 进 ， 由 挡 料 块 1 挡 料 。 同 时 ， 退 料 器 
22 在 斜 棉 20 的 作用 下 退回 。 接 着 ， 在 上 刀 3 和 下 刀 4 的 作用 下 ,切断 钢丝 ， 并 在 四 模 2 和 
被 托 杆 23 顶 着 的 凸 模 19 的 作用 下 ， 将 钢丝 压 弯 成 十 形 。 而 后 凸 模 19 在 凹 模 2 和 平衡 杆 21 
的 作用 下 向 下 运动 。 这 时 ,被 压 弯 成 工 形 的 钢丝 由 于 两 腿 沿 着 播 块 16 上 的 斜面 移动 而 被 扭 
转 。 同 时 摇 块 16 ТЕГИ 2 的 作用 下 绕 轴 15 向 内 转动 。 当 压力 机 滑 块 到 下 死 点 时 ， 冲 模 处 于 
铀 死 状态 ， 制 件 被 压 弯 扭 曲 完毕 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 凸 模 19 在 托 杆 23 的 作用 下 被 顶 起 。 摇 块 16 在 顶 销 18 ЖІ 17 
的 作用 下 复位 ， 退 件 吉 22 在 斜 棉 20 的 作用 下 将 制 件 退出 。 送 料 器 12 在 弹簧 11 的 作用 下 复 
位 ， 并 由 螺钉 10 限 位 。 这 时 ， 制 动 器 13 上 的 钢珠 14 夹 紧 钢丝 ， 使 送料 器 12 复位 时 ， 钢 丝 
即 保持 不 动 。 

需要 拔 出 钢丝 时 ， 可 松 开 螺钉 5 和 7， 用 手 推 动 卡 板 6 和 8 使 套 管 9 左 移 ， 推 动 钢珠 
14， 使 钢珠 松 开 ， 钢 丝 可 顺利 拔 出 。 

滚轮 29 起 校 直 钢 丝 的 作用 ， 滚 轮 29 用 轴 30 固定 在 滑板 31 上 ， 钢 丝 在 滚轮 间 的 弯曲 程 
度 可 由 滑板 31 的 位 置 来 调节 。 滑 板 31 的 位 置 可 由 螺钉 28 来 调节 和 固定 。 


3.42 ”接触 点 倒 角 、 切 断 、 弯 曲 自 动 冲模 (图 3-48) 





























图 3-48 ”接触 点 倒 角 、 切 断 、 弯 曲 自 动 冲 模 
1 一 锥 套 2、4 一 送料 器 3 一 固定 架 5、13 一 滚轮 ”6 一 滑动 支架 7, 12—69 














8 、9 一 凹 模 ”10、11 一 凸 模 ”14 一 切削 刀具 


176. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





将 线材 穿 人 夹 持 式 送料 器 2， 在 压力 机 上 行 时 ， 线 材 由 送料 器 送 入 被 向 上 顶 起 的 上 四 模 8 
的 孔 内 ， 并 从 弯曲 凹 模 的 长 槽 孔 中 伸 出 ， 线 材 的 端 部 伸 人 到 由 电动 机 驱动 的 切削 刀具 14 的 
部 位 而 被 倒 角 。 

上 模 座 下 降 ， 凸 模 10 IRR 8 КЖ, {КЫШ 9 的 刃 口 将 线材 切断 ; 而 弯曲 凸 模 11 
和 四 模 9 将 切断 后 的 线材 弯曲 。 此 时 由 于 和 斜 棉 12 推动 滚轮 13 ， 将 电动 机 连同 切削 工具 向 右 
移出 ; 斜 攀 7 推动 滚轮 5， 使 送料 器 2 随同 线材 向 左 退 出 。 


3.43 圆 盖 落 料 、 拉 深 半 自动 冲模 (图 3-49 ) 
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3-49 圆 盖 落 料 、 拉 深 半 自动 冲模 


1 一 滚 柱 “2 一 务 件 装置 3、9 一 凹 模 4、12 一 弹 筑 ”5 一 斜 机 6、7 一 凸 模 ”8 一 盖 板 
10, 13-8 11 一 模块 ”14 一 杆 





说 。 BB 
本 冲模 用 手工 送 进 条 料 进 行 落 料 ， 落 下 的 工序 件 用 推 板 10 自动 送 入 拉 深 工 位 。 拉 深 成 
形 的 工件 ， 由 缉 件 装置 2 ТЕЙ 4 的 作用 下 ， 从 凸 模 6 БЕЮРЕ, 
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177. 





3.44 滑板 式 送料 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 模 (图 3-50) 
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图 3-50 ”滑板 式 送料 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 模 










· 178 · 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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(工件 二 ) 
(tF —) 
材料 : 钢 
料 厚 :2mm 


毛坯 直径 : Ф50тт 














图 3-50 ”滑板 式 送料 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 模 ( 续 ) 
1 一 联 板 2 一 推 板 3 一 滑 道 4 一 盖 板 5 一 料 简 ”6 一 弹 得 压 料 板 7 一 斜 栅 ”8 一 弹簧 印 料 板 9 一 推 件 块 
10 一 定位 板 _ 11 一 下 模 座 ”12 一 凸凹 模 13 一 顶 件 块 “14 一 滑 尺 。 15 一 滚 子 16 一 拉 筑 17 一 螺钉 








说 BB 

本 冲模 完成 工件 (一 ) 的 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 和 工件 (二 ) 的 落 料 、 冲 孔 ， 并 带 有 滑板 
式 自动 送料 装置 。 圆 形 毛坯 羡 放 在 料 简 5 内 ， 料 简 和 盖 板 4 焊接 。 推 板 2 能 在 盖 板 下 的 滑 道 
3 上 滑动 。 一 个 在 下 模 座 11 槽 内 滑动 的 滑 尺 14 通过 联 板 1 与 推 板 2 连 成 一 体 ， 滑 尺 14 另 一 
端 有 滚 子 15， 与 装 在 上 模 的 斜 棉 7 接触 。 上 模 下 行 时 ， 由 于 和 斜 攀 的 作用 ， 使 送料 推 板 2 右 
移 ， 毛 坯 便 落 在 滑 道 上 ， 与 此 同时 ， 模 具 进 行 冲 压 。 神 压 完 毕 ， 上 模 上 行 ， 在 拉 簧 16 作用 
下 ， 送 料 推 板 左 移 ， 于 是 将 存在 清道 上 的 毛坯 连续 推移 (毛坯 推 毛坯 )， 使 最 左边 的 毛坯 推 
ШЕП, ШАМАН 10 定位 (定位 板 可 由 螺钉 17 调节 位 置 ) 。 在 滑 道上 还 装 有 一 弹 短 压 料 
板 6， 以 防止 毛坯 推送 时 发 生 拱 起 堵塞 ， 破 坏 送料 顺利 进行 。 

上 模 回 程 时 ， 顶 件 块 13 将 工件 一 顶 起 ， 同 时 被 弹 得 印 料 板 8 HEF; 工件 (二 ) 被 上 模 
的 刚性 推 件 块 9 推 下 ， 随 即 两 工件 被 压缩 空气 吹 到 料 箱 中 。 
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上 模 平面 图 
3-51 钓 式 自动 送料 连续 拉 深 模 ( 续 
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工件 图 
材料 :H68 
料 厚 :1.2mm 


3-51 钩 式 自动 送料 连续 拉 深 模 (9%) 
1 一 螺杆 2 一 滑板 3 一 热 板 4 一 螺钉 5 一 柱 销 6、10、22 一 止 退 销 7 一 小 滑板 8 一 轴 销 9 一 送料 钧 “11 一 印 料 板 12 、13 一 顶 件 器 “14 一 压 料 板 15 、16 一 导 正 销 17-8 Ж 











ІОН ”19 一 导 柱 20 一 套 简 21 一 推 秆 23 一 屿 轮 权 板 24 一 导 板 25 一 限 位 螺钉 ”26 一 键 。 27 一 扇形 齿轮 28 一 所 辟 ”29 一 深 子 30 一 弹 血 31 一 目 退 丰 32 一 轴 33 一 支架 
说 В 

这 是 一 套 带 料 连续 拉 深 模 ， 采 用 带 切口 的 形式 ， 并 采用 钩 式 自 动 送 料 装 置 。 印 料 板 11 作成 一 整 块 ， 由 十 一 个 弹 壬 30 托 住 ， 这 种 结构 可 
以 使 搭 边 不 易 拉 断 ， 也 便于 自动 送料 ， 自 动 送料 钧 9 也 装 在 印 料 板 上 随 着 上 下 活动 。 在 整体 的 印 料 板 下 又 装 有 单独 以 两 组 碟 形 弹簧 18 作用 
的 压 料 板 14 ， 压 料 力 可 由 螺 塞 17 调整 ， 以 保证 首次 拉 深 不 起 四。 用 四 个 导 柱 19、 套 简 20 导向 ， 避 免 印 料 板 与 凸 模 蜂 劲 。 上 模 还 装 有 由 四 个 
碟 形 弹 得 18 作用 的 推 本 21， 上 模 下 行 时 ， 推 杆 先 奈 住 卸 料 板 ， 以 减少 印 料 弹 得 的 压力 集中 在 拉 深 件 的 壁 部 上 。 第 六 、 七 两 工 位 的 冲 孔 与 翻 
边 ， 装 有 单独 的 顶 件 器 12. 13 顶 件 。 垫 板 3 上 装 有 两 对 导 正 销 15、16， 在 拉 深 前 便 先 插 进 切口 孔 中 ,阻止 拉 深 时 毛坯 的 定 动 。 

本 模具 采用 的 送料 装置 结构 是 : 一 对 支架 33 焊接 在 导 板 24 上 ， 导 板 以 螺钉 4、 柱 销 5 固定 在 印 料 板 11 上 。 带 齿 条 的 滑板 2 能 在 导 
№ 24 内 左右 滑动 ， 送 料 钧 9 以 轴 销 8 匀 接 在 小 滑板 7 上， 小 滑板 又 能 在 滑板 2 内 移动 ， 螺 杆 1 和 限 位 螺钉 25 能 调节 小 滑板 的 位 置 ， 
而 能 微调 送料 钓 的 位 置 ， 便 于 调整 送料 位 置 。 文 架 33 上 有 轴 32， 其 中 部 以 键 26 联接 扇形 齿轮 27， 与 滑板 2 上 的 齿 条 吵 合 ， 轴 的 两 端 
De a ee АГАТ 
齿轮 拔 动 装 有 送料 钩 的 滑板 7 滑动 。 滑 板 左 移 时 ， 钩 子 钩 住 搭 边 送料 ， 这 种 放大 机 构 很 适合 于 进 距 送料 。 滑 板 右 移 时 ， 利 用 钩子 后 端的 
斜面 越过 搭 边 ， 为 了 防止 钩子 右 移 时 带动 毛坯 窜 动 ， 还 装 有 止 退 销 6、10、22 和 止 退 爪 31 等 数 处 止 退 装置 。 
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182. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.46 ” 双 层 金属 塞 头 半自动 冲模 ([ 3-52) 
















































































1 
8 
-9 
十 2210 
) —11 
N S S ч 12 
Б 13 
| š 14 
Ww | | | | = 
1 1 1 



















sw 

















225 87 


2 
ма 






























































图 3-52” 双 层 金属 塞 头 半自动 冲模 
1,3, 15—@% 2 一 拨 叉 ”4 一 导轨 5,9, 14, 18—йЖ® 6、17 一 推 板 “7 一 贮 件 简 8 一 凸 模 
10 一 小 滑 块 ”11 一 定位 圈 12-І 13-ШЖНЕ 16—080 





说 明 
制 件 是 一 个 双 层 金属 材料 的 拉 深 件 ， 外 层 材料 为 黄 铜 H62， 厚 0. 5mm， 内 层 是 08 钢 ， 


厚 1. 5mm。 

内 层 钢 材 在 其 他 模具 上 落 料 、 压 印 后 ， 按 一 定 方向 装 入 贮 件 简 7， 而 外 层 铜 材 则 在 本 模 
有 具 内 落 料 。 如 此 所 得 的 两 种 圆 片 形 工序 件 ， 各 由 推 板 沿 相 互 垂直 的 方向 逐步 送 进 ， 在 拉 深 四 
模 洞口 汇合 。 

横向 推 板 6 НА 16 通过 滚轮 15 和 导轨 4 向 左 推出 ， 并 由 弹 自 5 向 右 拉 回 完成 进 给 。 
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纵向 推 板 17 由 滚轮 1、3 和 拨 叉 2 向 外 推出 ， 并 由 弹簧 18 拉 回 完成 进 给 。 

内 层 工 序 件 送 进 后 ， 留 在 小 滑 块 10 平面 上 ; 外 层 工序 件 送 进 后 ， 直 接 处 于 拉 深 凸 模 的 
上 面 ， 由 定位 圈 11 定位 。 拉 深 凸 模 8 下 行 时 ， 推 动 内 层 钢 片 ， 迫 使 小 滑 块 10 йй 9 之 力 
张 开 ， 因 而 内 层 钢 片 也 落 入 定位 圈 11 内 ， 贴 在 外 层 铜 片 之 上 。 拉 深 凸 模 8 继续 下 行 ， 就 使 
ТЕБИ ЯНА 13 (三 件 ) ШІК, 





3.47 水平 回 转 式 半自动 冲模 (图 3-53) 
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图 3-53 水平 回转 式 半自动 冲模 


184. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 3-53 ”水平 回转 式 半 自动 冲模 (6%) 
1,2,3, 18, 20, 22, 23—118 4--НІЖИЯ 5 一 斜 棉 6 一 滑 块 7 一 项 销 8、14 一 凹 模 ”9 一 弹 往 10 一 顶 出 器 
11 一 拉杆 12 一 卡 爪 ”13 一 衬 套 ”15 一 转盘 16 一 连 杆 17 一 制动器 ”19 一 导 正 销 。 21 一 弹 顶 器 














说 BB 


带 料 送 进 间 距 由 侧 刃 切口 来 保证 。 凸 模 3 ЖМ 8 落 料 出 的 毛坯 压 在 带 料 上 ， 凸 模 
2 将 毛坯 与 带 料 压 平 。 凸 模 1 和 四 模 14 进行 拉 深 。 由 于 装 在 转盘 15 上 的 衬 套 13 的 直 
{© КИШ 14 稍 大 和 拉 深 件 稍 有 回 弹 ， 使 拉 深 件 留 在 衬 套 13 内 。 当 转盘 15 МУ, МІ, 
ҮП Ш ЗЕ T y Н, ТЕГУ 18, 20, 22 和 23 的 作用 下 ， 完 成 冲 孔 、 翻 口 、 扩 口 工 序 ， 
并 把 冲 件 推 出 。 

转盘 15 的 转动 过 程 是 : 当 冲 程 下 降 时 ， 滑 块 6 ТЕНИ 5 的 作用 下 前 移 ， 通 过 连 杆 
16 的 转动 ， 使 拉杆 11 向 左 移动 ， 紧 固 在 其 上 的 卡 不 12 把 转盘 15 转动 一 个 所 需 的 角 
度 ， 由 制动器 17 限 位 ， 并 用 导 正 销 19 来 最 后 定位 。 当 冲程 上 行 时 ， 借 弹簧 9 的 作用 ， 
使 机 构 复 位 。 
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3.48 外壳 转盘 半自动 拉 深 模 (图 3-54) 































нің 
С] 
9 
%% | 
= We 


6 $M 
П 


ДОА | 
Е СБМ 
С 










ША 
ў я 


Й 












| 
Б ШЕ 







„е КА ГУ 
Ий е РОН? 


СТ ш А] 






















"9 11а а 
4 



































图 3-54 外壳 转盘 半自动 拉 深 模 





1 一 斜 橡 ”2 一 凸 模 ”3 一 导 正 销 4 一 微 动 开关 5 一 安全 板 6—#% 7 一 定位 轮 ”8 一 滚轮 
9 一 滑 块 ”10 一 转轴 11 一 转盘 12 一 凹 模 13— ЕЕ 14—йЛ 


说 — B 
此 模具 由 振动 料 斗 通过 模具 上 的 进 料 口 连续 不 断 地 将 坯 件 送 入 转盘 11 的 卡 料 模 内 。 当 
上 模 下 行 时 ， 和 斜 枫 1 进入 两 个 滚轮 8 中 ， 带 动 滑 块 9、 棘 爪 14 向 后 运动 ， 同 时 巴 模 2 进入 四 
模 12 完成 拉 深 工作 ， 冲 件 由 下 模 漏出 。 上 模 回 升 时 ， 斜 棉 1 带动 滑 块 9 向 前 推进 复位 ， 由 
滑 块 9 +a Bl, 14 拨 动 刺 轮 6 转动 一 个 角度 ， 并 由 棘 轮 6 带动 定位 轮 7、 转 轴 ТО 和 转盘 11 
也 相应 转动 一 个 角度 ， 由 转盘 11 转动 将 坯 件 送 至 工作 位 置 ， 达 到 自动 送料 的 目的 。 
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复合 模 连 续 模 典型 结构 





3.49 自行 车 链条 滚 子 自动 冲模 
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图 3-55 自行 车 链条 滚 子 自动 冲模 
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图 3-55 自行 车 链条 滚 子 自 动 冲 模 (2) 
1 一 螺母 ”2 一 落 料 凸 模 ”3 一 拉 深 凸 模 ”4 一 落 料 凸 模 座 5 一 镶 套 6 一 拉 深 凸 模 固 定 圈 7、14 、56 一 热 块 
8 一 保险 杆 9 一 连接 链条 ”10、13、16、39、77 一 连 杆 ”11 一 连接 板 “12 一 拉 深 凸 模 滑 座 
15 一 调节 螺杆 17 一 锁 紧 螺钉 ”18 一 连接 螺杆 “19 一 连接 螺母 ”20 一 紧 固 螺钉 ”21 一 凸 模 固 定 座 
一 整形 凸 模 ”23 一 冲 孔 凸 模 ”24 、26 一 导向 套 25 一 下 模 座 ”27 一 盖 板 28 一 人 印 料 板 29 一 套 圈 30—14 [И 
31 、50 一 镶 圈 “32 一 冲 孔 止 模 33, 、44 、48 一 固定 板 “34 一 落 料 止 模 ”35 一 拉 深 凹 模 36, 41—03 
37 一 送料 滑 块 38、47、58、61、63 一 热 板 40 一 垫圈 42 一 链 轮 43--НШЖИЯ “45 一 离合 器 ”46 一 链 轮 
49 、81 一 轴 ”51 一 盘 形 弹 答 ”52 一 调整 垫 53-І 54 一 杠杆 “55 一 侧 导 板 “57 一 侧 压板 
59 一 弹簧 片 ”60 一 顶 杆 62 一 支点 轴 64 一 螺钉 65 一 送料 器 座 66 一 辊 轮轴 ”67 一 辊 轮 ”68 一 键 ”69 一 盖 板 
70 一 导向 板 71 一 支架 72 一 手柄 “73 一 偏心 套 74 一 齿轮 “75 一 挡 圈 “76 一 拨 盘 ”78 一 杯 爪 “79 一 销 轴 
80-446 82 一 支架 83 一 自动 停车 装置 


说 BB 
自行 车 链条 滚 子 如 图 3-55 工序 图 4 所 示 ， 材 料 为 


Q195， 料 厚 1.04 ” mm. 
– 0. 075 


本 冲模 从 带 料 进 入 ， 经 落 料 、 拉 深 、 整 形 、 冲 孔 而 
成 ， 全 过 程 自 动 控 制 。 当 带 料 冲 完 后 ， 图 3-56 所 示 的 自 
动 停车 装置 控制 压力 机 停机 。 图 3.56 ”自动 停车 装置 


1 一 下 触 点 “2 一 触 点 弹簧 片 
3 一 绝缘 片 ”4 一 项 销 5 一 卷 料 



































车 续 模 (图 3-57) 
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图 3-57 夹 钳 式 送料 连续 模 
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190. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





1 一 螺母 ”2 一 调整 杆 3, 10, 17, 28, 41, 44, 57, 67, 71, 81, 85, 88, 98, 109, 112, 119, 125, 135, 137, 147, 
152, 157,161- І 4, 64, 68, 70, 82, 96, 99, 111, 121—5 5—@% 6—1 7 一 拉 板 ”8 一 钢丝 绳 
9 一 连 杆 11, 14, 22, 31, 36, 75, 86, 89, 107, 1595—Ж#Ж 12, 33, 38—10 13, 24, 27, 34, 39, 43, 65, 
91 一 凹 模 15, 25--ШҒ 16, 40—85 18, 42, 90, 97, 101—118 19, 21, 79, 136—5 20—905 23— 
Ж 26—01 29—80 30—81 Е 32, 37, 84, 100—808 Т 35—00 45-4 БЖИЯ 46 ~ 55— 
送料 装置 “56 一 限制 器 ”58 一 挡 块 ”59 一 导 柱 ”60 一 导 套 ”61 一 螺栓 62, 74, 132, 163—9 63—30 66, 69— 
ЖЖИЯ 72 一 盖 板 73 一 弹簧 座 ”76 一 固定 座 77、127、148 一 斜 棉 78 一 盖 板 ”80 一 中 心 导管 ”83 一 活动 固定 板 
87 一 顶 件 块 92、105 一 压 料 板 93 一 防护 板 94 一 废料 切 刀 95、128、130 一 热 板 102 一 托 板 103 一 托 杆 ”104 一 顶 杆 
106 一 侧 压板 108 一 垫圈 “110 一 挡 块 ”113 一 定位 销 114 一 起 重 销 ”115 一 下 模 座 ”116 一 滑 块 ”117 一 压板 118 一 安 
装 板 “120 一 导 板 122 一 夹 错 123 一 板 ”124 一 小 弹簧 ”126 一 滑 尺 “129 一 滑 块 131、151、162 一 板 133 一 上 模 座 
134 一 内 支 座 ”138 一 弹 得 帅 板 139 一 外 支 座 ”140 一 夹 扑 轴 141 一 夹 不 ”142 一 招 自 ”143 一 滑 座 ”144 一 深 轮 轴 145— 
ЖЕ 146 一 方 头 螺 钉 ”149 一 连接 板 150 一 导 轴 153 一 螺纹 柱 销 ”154 一 项 销 ”155 一 挡 板 ”156 一 连 杆 ”158 一 挡 销 
160— ЗЕ 
说 明 
这 是 一 套 大 型 多 工 位 连续 模 ， 其 工作 顺序 是 : 带 (Ж) 料 由 自动 送料 装置 往 前 送 进 ， 
第 一 工 位 由 凸 模 42 7 Ж, БТЕ ЧИЯ 43 孔 下 ， 由 推 板 46 自动 推 至 第 二 工 位 ， 两 定位 
ІҢ 113 挡 料 。 第 二 工 位 由 凸 模 101, [ШЖ 39 和 推 件 器 38 共同 作用 将 毛坯 拉 深 压制 成 形 。 随 
后 第 一 对 夹 钳 将 毛坯 自动 夹 送 至 第 三 工 位 ， 由 凹 模 34 т 97 切 边 。 一 对 废料 切 刀 94 将 
废料 分 离 成 两 半 ， 随 后 废料 从 前 后 两 边 漏 落 ， 并 由 两 防护 板 93 隔离 ， 以 免 废 料 影响 其 他 工 
位 正常 工作 。 切 边 后 毛坯 由 第 二 对 夹 钳 夹 至 第 四 工 位 ， 并 由 凸 模 90、 四 模 91 ЖЕТЕ 33 
共同 作用 使 其 最 后 成 形 。 第 五 工 位 是 冲 八 个 侧 孔 ， 该 工 位 的 主要 零件 与 动作 是 : 以 螺钉 17 
固定 在 下 模 座 115 上 的 八 个 和 斜 棉 77， 插 在 一 活动 固定 板 83 上 的 八 个 圆 也 中。 活动 固定 板 能 
上 下 活动 ， 平 时 被 下 部 的 八 个 弹簧 14 顶 起 ， 由 缉 料 螺钉 32 限 位 。 活 动 固定 板 还 开 有 八 个 水 
平 小 圆 孔 ， 八 个 冲 孔 凸 模 26 在 圆 孔 内 作 水 平滑 动 ， 凸 模 的 两 侧 开 有 和 斜面 模 ， 正 好 与 斜 横 77 
(ЖИЙ ВТЕ р) 相 接 触 。 活 动 固定 板 83 内 以 螺钉 81、 柱 销 82 紧 固 一 固定 板 
79, ДҮЗЕН ТЕН ЕЕ, ЭЛЕ ЕНЕ 30 压 紧 。 一 开 有 八 个 凹 槽 的 项 件 块 87 ІН 
86 Ше, НАНЕ 84 限 位 。 当 第 三 对 夹 钳 将 毛坯 送 至 第 五 工 位 上 时 ， 装 在 上 模 上 的 定位 
器 29 压 住 毛坯 ， 与 此 同时 装 在 上 模 的 四 根 螺 纹 柱 销 153 也 压 住 顶 件 块 87， 以 防 毛坯 壁 部 失 
稳 。 当 定位 器 29 将 毛坯 压 下 并 与 固定 座 盖 30 接触 后 ， 连 同 止 模 27、 活 动 固定 板 83 一 起 压 
下 ， 此 时 和 八 个 小 凸 模 在 斜 棉 的 作用 下 ， 均 向 中 心 滑动 ， 从 而 冲 出 八 个 小 孔 ， 废料 从 中 心 导管 
80 漏 落 。 冲 孔 完 毕 ， 活 动 固定 板 83 在 弹簧 作用 下 顶 起 ， 凸 模 在 斜 棉 作 用 下 后 退 ， 随 即 顶 件 
块 87 将 毛坯 项 起 ， 并 由 第 四 对 夹 钳 夹 送 至 第 六 工 位 进行 冲 侧 斜 孔 。 第 六 工 位 的 主要 零件 与 
动作 是 : 下 模 固定 一 固定 座 76， 固 定 座 上 镶 租 一 四 模 24。 固 定 座 上 又 以 两 柱 销 68 809—2 
料 板 69， 而 且 承 料 板 两 侧 还 以 柱 销 70 与 连 杆 156 贸 接 。 连 杆 下 部 为 一 球体 与 弹簧 座 73 球面 
贸 接 ， 弹 得 座 下 又 有 弹 得 75 顶 住 , 平时 承 料 板 绕 固 定 座 上 的 柱 销 68 和 被 弹 得 75 作用 的 两 
连 杆 156 顶 起 而 成 水 平 位 置 ， 便 于 毛坯 送 进 。 上 模 以 固定 板 21 紧 固 住 凸 模 18 ЕХ 16 做 
成 一 特殊 结构 ， 其 右边 以 两 柱 销 68 与 两 项 杆 25 贸 接 ， 顶 杆 贸 接 的 垂直 中 心 线 必须 与 下 模 固 
定 座 上 的 柱 销 68 的 垂直 中 心 线 重合 ， 顶 杆 紧 固 在 套 简 23 上 。 套 简 内 装 有 弹 自 22， 套 简 能 
上 下 活动 。 印 料 板 的 顶部 有 一 柳 孔 ， 以 柱 销 68 与 一 项 杆 15 连接 。 顶 杆 也 能 在 安装 板 118 的 
МЯ ЕТІН, МЕН 14 压 住 。 上 模 在 上 死 点 时 ， 凶 料 板 成 水 平 位 置 。 上 模 下 行 ， 
印 料 板 先 扣 在 毛坯 上 并 以 此 定位 。 上 模 继 续 下 行 ， 顶 杆 15、25 随 着 下 行 ， 当 缉 料 板 顶 杆 25 
贸 接 的 轴 心 和 下 模 固 定 座 与 承 料 板 贸 接 的 轴 心 重合 时 ， 顶 杆 25 便 停止 不 动 。 只 有 项 杆 15 继 
续 下 行 ， 此 时 伸 料 板 与 承 料 板 带 着 毛坯 一 起 分 别 绕 柱 销 68 转动 ， 直 至 毛坯 贴 住 申 模 为 止 。 
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上 模 继续 下 行 ， 顶 杆 15 已 停止 不 动 (弹簧 14 被 压缩 ) ， 此 时 才 进 行 冲 孔 。 冲 孔 完毕 后 ， 上 
模 上 行 ， 凸 模 先 退出 印 料 板 。 然 后 ， 弹 簧 75 对 连 杆 156 作用 使 承 料 板 及 邱 料 板 被 顶 起 至 水 
平 位 置 。 再 后 ， 顶 杆 15 和 25 把 秃 料 板 提 起 ， 由 第 五 对 夹 钳 把 毛坯 夹 至 第 七 工 位 进行 收口 。 
收口 后 由 弹簧 11 对 推 件 占 12 作用 将 工件 推出 ， 又 由 拉 算 62 作用 使 三 个 支 料 右 63 将 工件 顶 
起 至 水 平 位置 ， 以 后 由 第 六 对 夹 钳 将 工件 夹 至 斜 槽 中 漏 落 。 

带 (Ж) 料 的 送 进 机 构 是 由 两 对 夹 扑 141 分 别 装 在 外 支 座 139 515245134 Б, А 
座 均 固 定 不 动 ， 故 可 对 带 (Ж) 料 起 止 退 作 用 。 男 两 对 夹 不 141 则 六 在 前 、 后 两 滑 座 143 
上 ， 两 滑 座 由 两 连接 板 149 连 成 一 体 ， 两 滑 座 沿 导 轴 150 能 前 后 (以 俯视 图 为 准 ) 滑动 ， 
平时 一 对 拉 簧 132 对 前 滑 座 张 紧 。 前 滑 座 还 装 有 一 对 滚轮 145 ， 与 上 模 的 一 对 斜 攀 148 接触 。 
上 模 下 行 时 ， 和 斜 攀 对 滚轮 作用 ， 使 滑 座 后 退 ， 夹 扑 松 开 带 〈 条 ) 料 ， 由 固定 座 上 的 夹 爪 夹 
住 不 动 ， 然 后 进行 落 料 。 上 模 上 行 ， 拉 得 132 对 滑 座 作 用 ， 夹 爪 夹 住 带 (Ж) 料 向 前 送 进 ， 
送料 进 距 可 由 方 头 螺钉 146 调节 。 

夹 钳 的 结构 与 动作 大 臻 是: 一 对 滑 尺 126 分 别 装 在 两 对 滑 块 116 上 ， 滑 尺 在 滑 块 槽 内 能 左右 
滑动 。 滑 尺 上 装 有 六 对 夹 钳 122， 每 一 夹 钳 均 由 两 小 弹簧 124 作用 ， 因 此 夹 钳 是 弹性 夹 件 的 。 一 
连 杆 9 穿 在 两 滑 尺 左 端的 孔 中 ， 一 钢丝 绳 8 系 住 连 杆 并 绕 滚 轮 5 与 上 模 座 紧 回 。 上 模 上 行 ， 等 所 
有 上 模 均 脱离 毛坯 (工件) 后 ， 斜 攀 才 脱离 滑 块 ， 滑 块 在 拉 簧 163 作用 下 收拢 ， 使 夹 钳 夹 住 毛 
坏 。 随 后 ， 上 模 继 续 上 行 ， 拉 紧 钢 丝 强 ， 于 是 将 滑 尺 向 左 拉动 ， 从 而 将 各 工 位 的 毛坯 往 左 送 进 ， 
直至 上 模 上 行 至 上 死 点 为 止 。 滑 尺 向 左 移 动 时 ， 描 销 158 压 住 弹 算 159 越过 市 斜面 的 挡 块 58。 上 
模 下 行 ， 钢 丝 强 松 弛 ,但 两 滑 尺 的 挡 销 被 挡 块 挡住 ， 滑 尺 停止 不 动 ( 即 夹 钳 停止 不 动 )。 等 到 和 斜 
ЇЙ 127 将 滑 块 129 撑 开 ( 滑 尺 也 被 撑 开 ) ， 随 即 两 挡 销 158 离开 挡 块 58， 滑 尺 在 拉 赞 74 作用 下 快 
速 右 移 ， 由 两 侧 压 板 106 缓冲 并 挡住 ， 上 模 继续 下 行进 行 冲压 。 


3.51 通用 自动 出 件 校 平 模 (图 3-58) 
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图 3-58 通用 自动 出 件 校 平 模 











1 一 支架 2、3 一 弹簧 4 一 小 滑 块 5 一 拨 杆 6—9 7 一 滑板 8 一 校 平 上 模 ”9 一 校 平 下 模 10—Hü 





192. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





工序 件 沿 滑板 7 滑 到 校 平 下 模 9 上 面 ， 而 后 在 校 平 上 模 8 的 作用 下 进行 校 平 。 

当 冲 程 上 升 时 ， 拨 杆 5 ТЕЙ) 6 的 作用 下 绕 轴 转动 ， 推 动 小 滑 块 4 向 右 移动 ， 将 校 平 过 的 
工件 自动 推 人 斜 槽 10 内 滑 入 容 絮 中 。 小 滑 块 4 在 弹 算 3 的 作用 下 复位 。 

为 了 减 小 小 滑 块 4 对 支架 1 的 冲击 ， 小 滑 块 4 尾部 装 有 弹簧 2 (其 力量 远 比 弹簧 3 小 )， 
起 缓冲 作用 。 


3.52 气动 回转 式 自动 校 平 模 (图 3-59) 
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图 3-59 气动 回转 式 自 动 校 平 模 
1 一 压力 机 曲轴 ”2 一 凸轮 ”3 一 换 向 阀 ”“4 一 挡 杆 “5 一 定位 板 6 一 扣 7 一 弹簧 销 
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说 明 
本 冲模 利用 气缸 带动 回转 盘 完 成 工序 件 的 自动 进 给 。 气 币 由 装 在 压力 机 曲轴 1 上 的 凸轮 
2 ñ ph In] |8 3 控制 。 
更 换 挡 杆 4 和 调节 其 位 置 ， 可 以 存储 不 同形 状 和 斥 才 的 工序 件 。 转 盘 上 容纳 工序 件 的 定 
位 板 5 由 弹簧 销 7 固定 ， 按 下 扣 6 使 弹簧 销 7 退回 ， 从 而 取 换 定位 板 5. 


3.53 ”转盘 式 送 料 挤 光 模 (19 3-60) 
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图 3-60 转盘 式 送 料 挤 光 模 


194. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 3-60 ”转盘 式 送料 挤 光 模 (2) 
1 一 定位 器 ”2 一 定位 盘 3 一 分 度 盘 4 一 转盘 5、14 一 滚 子 ”6 一 推 件 杆 7, 13-4 
8 一 衬 套 ”9 一 凸 模 “10 一 推 坯 杆 “11 一 送料 滑 块 ”12 一 料 斗 “15 一 滑 块 
16 一 特种 螺钉 17, 18—ЖЛ\ 19—@#] 20—[Ж ШЖ 21 一 保险 垫 片 








说 — BB 


这 是 一 套 带 转盘 自动 送料 装置 的 挤 光 模 。 转 盘 4 绕 特 种 螺钉 16 转动 ， 转 盘 的 外 缘 以 四 
ЛӨТ 19 将 定位 盘 2、 分 度 盘 3 锦 接 连 成 整体 。 盘 上 等 分 十 二 个 工 位 孔 ， 孔 内 分 别 装 有 衬 
套 8， 以 传送 毛坯 及 工件 ， 定 位 盘 和 分 度 盘 相对 应 的 都 有 十 二 个 分 度 齿 。 滑 块 15 上 面 装 有 
深 子 5 与 上 模 的 转盘 斜 棉 7 接触 。 滑 块 15 上 还 以 特种 螺钉 17 2—18 EL: 12 的 下 
方 是 送料 滑 块 11， 故 放 入 料 斗 中 的 毛坯 可 落 入 送料 滑 块 的 储 料 孔 中 。 

上 模 下 行 ， 首 先 斜 杭 7 对 滚 子 5 作用 ， 使 转盘 4 反 时 针 转 动 ， 转 到 所 要 求 位 置 ， 便 
被 定位 器 1 定位 。 在 此 时 间 内 ， 斜 棉 13 对 装 在 送料 滑 块 11 上 的 深 子 14 ТЕЛІ, ШІН 
左 移 ， 将 毛坯 推送 至 转盘 衬 套 孔 的 上 方便 停止 不 动 。 上 模 继 续 下 行 ， 推 坏 杆 10 将 滑 块 
11 推送 来 的 毛坯 推 人 转盘 衬 套 8 的 孔 内 ; 凸 模 9 对 毛坯 进行 挤 光 (这 是 在 前 两 次 的 毛 
坏 被 转盘 送 至 该 工 位 上 的 ); 推 件 杆 6 将 挤 好 的 工件 推 离 衬 套 8 (这 是 在 前 三 次 所 挤 好 
的 工件 被 转盘 送 至 该 工 位 上 的 )。 上 模 上 行 ， 上 述 各 件 复位 ， 料 斗 上 一 毛坯 又 落 入 滑 块 
的 储 料 孔 中 以 等 下 一 次 的 送料 。 

在 挤 光 时 ， 为 了 避免 因 调整 不 当 或 毛坯 过 高 ， 使 挤 压 力 超 负荷 ， 而 导致 损坏 模具 和 
压力 机 ， 故 在 挤 光 的 工 位 处 〈 下 横 座 内 ) 装 有 保险 止 横 20， 上 放 保 险 垫 片 21 。 








第 3 童 自动 化 冲模 195 · 





3.54 ”市 振动 料 斗 的 半自动 冷 挤 模 (图 3-61) 


























图 3-61 带 振动 料 斗 的 半自动 冷 挤 模 
支架 2 一 支 座 3 一 下 模 座 аа 5 一 叫 模 套 。6 一 滑板 座 7 一 滑板 8、18 一 垫 板 9 一 振动 簧 片 10 一 印 料 板 





11 一 料 斗 ”12 一 分 类 片 、13 一 电磁 振动 器 ”14 一 底板 15 一 排 顺 片 ”16 一 料 道 ”17 一 凸 模 固 定 板 
19 一 上 模 座 ”20 一 凸 模 21 一 弯 板 22 一 压 料 板 23 一 压 料 钉 24、27 一 导 板 25 一 推 料 板 26—110 
28 一 固定 板 29 一 斜 棉 ”30 一 滚轮 ”31 一 滚轮 固定 架 32 一 板 33 一 压 料 滑轮 架 








说 明 

这 是 一 套 带 振动 料 斗 的 小 简 件 自动 冷 挤 模 。 

工作 时 ， 将 坯 件 成 批 倾 和 人 料 斗 11 内 ， 接 通电 源 后 ， 电 磁 振动 器 (由 电磁 吸 铁 和 衔 铁 组 
成 ) 的 电磁 力 ， 通 过 簧 片 9， 连 续 地 对 料 斗 进行 螺旋 式 圆周 振动 ， 从 而 使 料 斗 内 杂乱 的 坏 件 
沿 着 料 斗 内 壁 的 螺旋 柳 成 行 地 逐渐 上 移 ， 并 经 过 排 顺 片 15 和 分 类 片 12 进入 料 道 16。 当 上 
模 下 行 时 ， 斜 棉 29 推动 滚轮 30 使 滑板 7 后 移 ， 使 料 道内 的 坏 件 进入 导 板 27 的 导轨 中 。 当 
上 模 回 升 时 ， 滑 板 在 拉 筑 的 作用 下 复位 ， 同 时 推 料 板 25 把 坯 件 送 至 凹 模 口 处 ， 压 料 板 22 上 
的 压 料 钉 23 将 坯 件 压 入 四 模 腔 内 。 上 模 再 次 下 行 时 ， 凸 模 20 将 环 件 冷 挤 成 形 。 上 模 回 升 ， 
工件 由 种 料 板 10 А ЕЗГЕ, 


196. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





3.55 钢丝 切断 、 稚 粗 自动 冲模 (图 3-62) 
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图 3-62 221001, БОНН ЧО (9%) 
1 一 下 底板 2、16 一 弹簧 3、4 一 顶 销 5、19 一 斜 栅 6、20 一 滑 块 “7 一 凹 模 8、13 一 螺钉 9、12 一 钢珠 
10 一 制动器 “11 一 锥 套 ”14 一 锁 板 15 一 推 管 “17 一 滚轮 18 一 送 进 器 21 一 项 杆 22 一 模块 
23 一 凹 模 “24 一 推销 “25 一 弹簧 片 ”26 一 拉杆 27 一 齿 条 ”28、29 一 齿轮 











їй В 


ЖО 2201 ЈГ, БОН, РУ Е РОВА, АЯЛЫ. 

工作 过 程 与 特点 : 

1) 送 进 机 构 : 送 进 器 18 由 齿轮 齿 条 机 构 带 动 。 因 同 轴 上 的 齿轮 29 的 直径 比 齿 轮 28 的 
直径 大 ， 所 以 机 构 有 行程 放大 作用 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 齿 条 27 在 拉杆 26 的 作用 下 上 行 ， 并 带动 齿轮 28， 于 是 齿轮 29 
就 带动 送 进 器 18 左 移 ， 钢 丝 被 送 进 ， 并 将 制 件 顶 出 目 模 23 ， 掉 入 下 底板 1 的 槽 中 。 

ЕИ 18 返回 靠 弹 自 16 的 作用 ， 返 回 时 由 制动器 10 阻止 钢丝 回 富 。 通 过 调节 拉杆 26 
的 位 置 可 调节 送 进 器 18 的 送 进行 程 。 

松 开 螺钉 13 ， 用 手 推 动 锁 板 14 К 12 在 推 管 15 的 作用 下 ， 治 锥 套 11 的 24° 锥 面 松 
开 。 钢 丝 可 顺利 地 插 人 和 取出 。 

2) 切断 夹 紧 机 构 ， 当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 滑 块 20 在 斜 棉 19 的 作用 下 右 移 ， 紧 固 在 滑 
块 20 上 的 顶 杆 21 就 推动 凹 模 23 [ШУ 23 将 钢丝 夹 紧 并 切断 ， 凹 模 23 返回 是 靠 弹 签 片 25 
通过 推销 24 的 作用 。 返 回 时 ,， 左 、 右 两 块 凹 模 23 在 钢珠 9 和 模块 22 的 作用 下 被 挤 开 ， 以 
保证 钢丝 能 顺利 送 进 。 调 节 顶 杆 21 的 位 置 可 保证 止 模 孔 在 送料 中 心 上 。 

3) 匆 粗 机 构 ， 当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 滑 块 6 在 斜 栅 5 的 作用 下 右 移 。 在 止 模 7， 项 销 3 
和 4 的 作用 下 ， 钢 丝 被 铀 粗 。 制 件 从 四 模 7 内 顶 出 是 靠 弹 簧 2 和 顶 销 3、4 的 作用 。 

拧 动 调节 螺钉 8 ， 可 保证 凹 模 孔 在 送料 中 心 上 。 

4) 滚轮 17 对 钢丝 起 校 直 作 用 。 





198. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





3.56 卡 爪 夹 持 式 半自动 钾 、 切 冲模 (图 3-63 ) 
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图 3-63” 卡 爪 夹 持 式 半自动 饮 、 切 冲模 
1 一 螺母 2、3 一 顶 杆 4 一 四 模 5 一 斜 棉 ”6 一 左 滑动 丸 板 7 一 凹 模 灸 块 





8 一 右 滑动 板 9、12 、13 一 弹簧 10、11 一 卡 爪 


说 — BB 


本 冲模 用 以 锦 切 弹簧 片上 的 触 头 。 模 具 的 送料 、 定 位 、 夹 紧 、 剪 切 、 铀 粗 等 都 是 自动 
的 ， 但 放 入 弹簧 片 及 插 棒 料 是 手工 的 。 

工作 时 ， 先 将 剪 切 的 棒 料 插入 凹 模 镶 块 7 内 ， 此 时 卡 爪 10 K 11 在 弹簧 拉 力 的 作用 下 压 
紧 棒 料 。 棒 料 伸 出 的 长 短 可 用 螺母 1 调节 ， 以 顶 杆 2 定 距 。 然 后 将 弹簧 片 按 预 先 加 工 好 的 孔 
ЖАР, ЧЕ КЕМ, ЖҰ 5 推动 左 滑动 丸 板 6， 切 断 棒 料 ， 送 至 凹 模 4 相对 中 心 位 

上 。 剖 程 继 续 下 降 ， 触 头 与 接点 弹簧 片 锦 合 在 一 起 。 同 时 ， 项 杆 3 压 住 项 杆 2， 使 卡 爪 11 

下 移 ， 此 时 卡 爪 10 卡 住 棒 料 ， 以 防 棒 料 向 下 滑 移 。 当 冲程 回升 时 ， 和 斜 攀 5 也 随 之 上 升 ， 弹 
ж 9 推动 有 滑动 板 8， 同 时 弹簧 13 拉动 左 滑动 及 板 6 复位。 

冲程 继续 回升 ， 被 卡 扑 11 压 住 的 棒 料 ， 由 弹簧 12 推动 进 给 ， 使 棒 料 上 升 伸 出 ， 然 后 套 
入 第 二 个 弹 千 片 ， 进 行 第 二 个 工件 的 锦 切 。 如 此 往复 工作 至 棒 料 用 完 ， 再 继续 插 进 。 
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3.57 ”转盘 式 自动 装配 模 (图 3-64) 
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图 3-64 转盘 式 自动 装配 模 


200. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 




















图 3-64 ”转盘 式 自动 装配 模 ( 续 ) 
1 一 活动 导 正 销 2 一 凸 模 ”3 一 钢珠 4、15 一 弹簧 ”5 一 防护 板 6 一 离合 器 7 一 轴 ”8 一 齿轮 
9 一 分 配 盘 ”10 一 衬 套 11, 14- Б 12—ЮЖ 13 一 滑 块 ”16 一 定位 器 





17 一 防护 板 ”18 一 弹簧 片 ”19 一 钢丝 20 一 钢 球 21 一 压缩 弹簧 





说 BB 
本 冲模 用 于 滑 油 咀 总 成 冲 锦 装 配 ， 因 带 有 转盘 自动 送 进 和 自动 退 件 机 构 ， 生 产 效率 


较 高 。 

当 压 力 机 滑 块 在 上 死 点 时 ， 将 压 合 前 的 滑 油 咀 总 成 件 按 分 配 盘 9 的 旋转 方向 依次 放 入 衬 
2510 孔 中 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 横 块 11 推动 滑 块 13 及 齿 条 12 前 移 ， 使 齿轮 8 沿 顺 时 针 方 向 旋 
转 。 这 时 单 向 离合 器 6 处 于 离开 状态 ， 即 轴 7 和 分 配 盘 9 不 旋转 。 此 时 ， 可 将 压 合 前 的 滑 油 
咀 总 成 件 放 入 衬 套 10 孔 中 。 压 力 机 滑 块 继续 下 行 ， 模 块 14 将 定位 器 16 挤 靠 在 分 配 盘 9 8 
中 ， 使 分 配 盘 9 位 置 准 确 。 同 时 ,活动 导 正 销 1 推动 滑 油 嘴 内 的 钢 球 20， 压 缩 弹 簧 21， 使 
钢 球 不 阻碍 滑 油 咀 缩 口 。 当 压力 机 滑 块 下 行 至 下 死 点 时 ， 凸 模 2 将 滑 油 咀 头 部 缩 口 ， 即 装配 
完毕 。 同 时 弹簧 片 18 将 已 装配 好 的 滑 油 咀 头 部 夹 住 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 横 块 14 脱 开 定 位 器 16， 滑 块 13 在 枫 块 11 的 作用 下 拉动 齿 条 12 
后 移 ， 使 齿轮 8 逆 时 针 方 向 旋转 。 这 时 单 向 离合 右 6 处 于 株 合 状态 ， 故 齿轮 8 旋转 时 带动 轴 
7 和 分 配 盘 9 同时 作 逆 时 针 方向 旋转 。 在 分 配 盘 9 旋转 时 ， 分 配 盘 9 上 的 覃 的 斜面 推动 定位 
器 16。 这 时 弹簧 15 被 压缩 。 当 旋转 18" 时 ， 定 位 器 16 在 弹簧 15 的 作用 下 卡 在 分 配 盘 9 上 
的 槽 中 ， 使 分 配 盘 转 过 一 个 工 位 。 同 时 弹 短 片 18 将 滑 油 咀 夹 起 ， 并 由 钢丝 19 将 夹 起 的 滑 油 
咀 退 下 。 

防护 板 17 防止 滑 油 咀 被 带 出 衬 套 10。 防 护 板 5 起 安全 保护 作用 ， 以 防 放 滑 油 咀 总 成 时 
手 进 入 冲模 中 心 发 生 事故 。 

上 底板 小 ， 这 样 在 连续 工作 时 ， 放 取 件 不 影响 视力 及 操作 ， 同 时 也 起 安全 作用 。 
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汽车 轮 辐 自动 分 度 冲 孔 模 (图 3-65) 


汽车 轮 辐 自 动 分 度 冲 孔 模 


图 3-65 


202. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 3-65 汽车 轮 辐 自动 分 度 冲 孔 模 (2) 
1 一 三 通气 立 “2 一 项 杆 3-ШИ ”4 一 凸 模 ”5 一 定位 销 6 一 转盘 7 一 导 盘 8、10 一 导 板 9 一 柱 销 ”11 一 推 板 
12 一 手 把 13 一 轴 14 一 齿轮 15 一 活塞 杆 16 一 转 柄 ”17 一 滑 销 18, 20.26—J 3 “19 一 滑 座 
21 一 气 氏 ”22 一 活塞 23—07 24 一 滑 爪 ”25 一 限 位 销 


ЖИН: 


本 冲模 是 冲 轮 辐 上 均 布 的 8 个 手 孔 ， 利 用 自动 分 度 机 构 ， 可 自动 连续 冲 完 制 件 上 的 8 个 孔 。 

工作 过 程 与 特点 : 

1) 制 件 放 在 导 盘 7 和 转盘 6 上 ， 周 向 用 定位 销 5 定位 。 往 下 推动 手 把 12， 推 板 11 跟着 
往 下 移动 ， 用 推 板 11 上 的 斜面 把 滑 爪 24 挤 出 。 这 样 推 板 11 和 两 个 滑 爪 24 伸 出 导 盘 7 的 部 
分 限制 了 制 件 脱出 。 推 板 11 和 滑 爪 24 由 导 板 8 和 10 导向 。 柱 销 9 对 推 板 11 起 限 位 作用 。 

2) HP 4 和 四 模 3 冲 完 孔 后 ， 随 着 压力 机 滑 块 上 升 ， 顶 杆 2 离开 三 通气 阀 1， 这 时 
压缩 空气 从 气缸 21 的 左 侧 进 气 ， 推 动 活塞 22 右 移 ， 通 过 带 齿 条 的 活塞 杆 15 和 齿轮 14 的 传 
动 ， 转 柄 16 作 逆 时 针 转 动 45°* ， 转 盘 6 在 滑 销 17 的 带动 下 跟着 转动 。 当 转盘 6 转 到 45° 终 点 
时 ， 由 活塞 杆 1511226948 23 顶 住 转盘 6 上 的 缺口 ， 克 服 其 惯性 转动 。 接 着 压力 机 滑 块 往 
下 运动 冲 第 二 个 孔 ， 同 时 顶 杆 2 ЖЕЛІНІ, ЖАЯ 21 右 侧 进入 ， 推 动 活塞 22 
左 移 ， 转 柄 16 顺 时 针 回 转 45° 复 位 ， 因 滑 销 17 带 有 和 斜面 ， 转 柄 16 回转 时 滑 销 17 缩 入 转盘 
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6 的 下 面 ,使 轴 13 上 的 转盘 6 不 作 回转 。 转 柄 16 复位 后 滑 销 17 在 弹簧 18 的 作用 下 搬入 转 
盘 6 的 另 一 个 孔 内 。 限 位 销 25 借 弹簧 26 防止 转盘 6 回转 。 按 上 述 过 程 顺 次 冲 完 8 个 孔 。 
3) 滑 座 19 下 面 有 弹簧 20 支撑 ， 可 上 下 浮动 ， 以 保证 制 件 贴 合 止 模 3 。 


3.59 轿车 空调 器 翅 片 自动 弯曲 模 ([ 3-66) 
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图 3-66 轿车 空 
14 一 顶 杆 3, 7, 10, 15—99 4-ШИЯ 5—0 ”6 一 活动 块 ”8 一 滚 柱 卡 
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说 明 

翅 片 成 形 过 程 如 下 : 上 模 向 下 时 ， 顶 杆 2 与 顶板 16 先 接触 。 上 模 继续 向 下 一 个 工作 高 
度 时 ， 压 料 板 1 由 于 弹簧 3 的 压缩 ， 轻 轻 地 把 工件 压 在 下 模 的 上 平面 上 ， 当 上 模 继续 向 下 
时 ,起 片 成 形 一 牙 ， 而 弹 得 15 压缩 。 在 上 模 回 程 到 一 个 翅 片 高 度 时 ， 处 于 凸 模 4 ЕА 
由 于 弹簧 3 的 作用 ， 通 过 压 料 板 1 把 起 片 从 凸 模 4 上 脱 开 ， 此 时 成 形 的 翅 片 还 留 在 凹 模 拼 块 
17 的 模 腔 内 。 上 模 继 续 回程 时 ， 由 于 项 杆 2 的 上 升 和 弹簧 15 的 作用 ， 使 顶板 16、 项 杆 14， 
顶 料 板 13 和 翅 卢 一 同上 升 。 

自动 送料 动作 如 下 : 在 上 模 向 下 时 ,和 斜 棉 5 推动 轴承 12 使 活动 块 6 向 右 移动 一 个 送料 
距离 ， 此 时 活动 块 6 内 的 弹簧 7， 滚 柱 卡 8 ， 滚 柱 9， 由 于 材料 向 左 移动 力 的 作用 ， 使 两 滚 柱 
9 之 间距 离 放 大 ， 对 工件 料 放松 (不 起 夹 持 作 用 ) ， 而 固定 块 11 内 的 弹 筑 7 推动 深 柱 卡 8， 
由 于 斜面 的 作用 ， 使 两 滚 柱 9 之 间距 离 缩 小 夹 持 工 件 坯料 不 能 后 退 ， 此 时 弹 得 10 КАЙ, [4 
定 块 11 内 油 毛 秸 对 带 料 起 清洁 、 上 油 作用 。 在 上 模 回 程 时 ， 由 于 弹 千 10 的 作用 ， 通 过 活动 
块 6， 使 轴承 12 从 和 斜 棉 5 的 最 宽 处 走向 最 罕 处 ， 此 时 活动 块 6 的 斜面 内 ， 由 于 弹簧 7 推动 深 
柱 卡 8， 使 两 深 柱 距离 缩小 ， 夹 持 工件 坯料 前 进 一 个 进 距 。 而 固定 块 11 内 的 料 向 左 运动 ， 
使 滚 柱 9 也 向 左 深 动 ， 由 于 固定 块 的 斜面 作用 ， 两 深 柱 的 间距 增 大 ， 对 工件 坯料 不 起 夹 持 作 
用 。 这 样 往复 运动 就 能 实现 自动 送料 的 进 给 运动 。 
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图 3-67 圆锥 保持 器 自动 分 度 冲 窗 孔 模 (一 ) 
1 一 闸 轮 2 一 坚 向 连 杆 3 一 刹车 盘 4 一 使 停车 连 杆 脱 开 的 销 子 “5 一 压力 机 滑 块 ”6 一 模 柄 “7 一 凸 模 ”8 一 凹 模 
9 一 原 动 销 10 一 压 件 器 ”11 一 原 动 轴 ”12 一 停车 连 杆 ”13 一手 轮 14 一 压 件 杆 15 一 停车 机 构 








Жз 自动 化 冲模 


-205. 





АА 















г š: 











ж 7 1 = Ё 1 22222224 NSS 
EN 
Ч Fp р>722222222 SŠ 








rN 


27 
2 











[D тч К kS Д ü 
I NO \, ге; 7 55 2 
Y Q TO аға 
NS << 
8. ОДА NA 
0) ОСА 
° WL 人 < WS 
- i e SN 
М 





= с s, И 
ш ЯС 9 © 


52 
“ 
4 
N 
ә 
NIN 
7 Л) ү, 
A 
еч 
Y 
87 





VÀ 

s 
ga 
7257 
е 


\ 

б кА 
„ИЖ ГАМ, а 
s 

с —— а? 


Р 


` 


| 
TI 
2 
wk 


SS 
SS 


2 
ФЖ 





SS 


УУ 


2 
УА 
е 


5 


<, SN KS 
SS A N <S Ç NW 
Y i = (ААА 4 
217% 








Ç 





nije 
“ч 











“| 























) 


圆锥 保持 器 自动 分 度 冲 窗 孔 模 ( 





图 3-68 


1 一 闸 轮 2、8 一 原 动 轴 3 一 拨 杆 4 





竖 向 连 杆 5 一 使 停车 连 杆 脱 开 的 销 子 6 一 刹车 盘 7 一 停车 连 杆 


9 一 压力 机 滑 块 ”10 一 压 轮 11 一 装 凸 模 的 瓜 辟 ”12 一 停车 机 构 








206. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 








图 3-67 和 图 3-68 都 是 圆锥 保持 器 自动 分 度 冲 窗 孔 模 ， 每 次 行程 冲 一 个 孔 ， 然 后 工件 自 
动 转 到 下 一 次 冲 孔 的 位 置 。 当 所 有 孔 都 冲 完 后 ， 由 停车 机 构 ， 使 压力 机 停车 。 

图 3-67 的 凹 模 在 工件 内 部 ， 当 а 的 数值 很 小 时 ， 四 模 强度 不 足 ; 图 3-68 的 凹 模 在 工件 
外 部 ， 故 所 冲 的 孔 可 以 很 靠近 底部 ， 而 不 影响 凹 模 的 强度 。 

工作 时 ， 装 在 压力 机 轴 上 的 凸轮 使 紧 向 连 杆 作 上 下 往复 运动 ， 连 杆 与 阅 轮 的 拨 杆 是 匀 
接 ， 当 竖 向 连 杆 处 于 垂直 位 置 时 ， 可 使 工件 的 转动 机 构 与 水 平面 成 a 角 ， 这 样 就 使 由 闻 轮 
对 原 动 轴 ( 亦 即 对 工件 ) 的 转动 法 置 大 大 简化 。 


3.61 电动 机 定 、 转 子 自动 又 压 连续 模 (图 3-69 ~ 图 3-71) 
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[| 3-71 连续 模 结 构图 
1 一 电磁 继电器 “2 一 弹簧 3 一 固定 板 ，4 一 分 离 滑板 “5 一 下 模 座 ”6 一 可 换 衬 套 
10 一 可 换 衬 套 11 一 滚珠 导 套 12 一 衬 套 ”13 一 上 模 座 ”14 一 转子 槽 形 凸 模 15 一 转子 旋 压 半 冲 孔 凸 模 ”16 一 冲 转 
ТЕЕ ит ”17 一 凸 模 高 度 调整 块 18 一 转子 落 料 凸 模 “19 一 定子 模 形 凸 模 ”20 一 冲 定子 释 压 锦 扣 凸 模 
21 一 钾 料 弹簧 ”22 一 冲 释 压 锦 扣 凸 模 ”23 一定 距 轴 套 及 螺栓 ”24 一 气 际 圈 凸 模 ”25 一 定子 落 料 凸 模 
26 一 印 料 板 “27 一 定子 推 杆 气缸 ”28 一 托 料 杆 ”29 一 转子 推 杆 气缸 ”30 一 转子 落 料 凸 模 组 件 
31 一 限 位 柱 32 一 转子 旋 压 传动 链条 ”33 一 转子 旋 压 齿轮 箱 

















7 一 滚珠 导 套 ”8 一 导 柱 “9 一 承 料 板 


























208. 复合 横 连 续 模 典型 结构 图 山 





说 — BB 

1) 本 模具 共有 12 工 位 : 第 1 工 位 冲 导 正 孔 ， 82 工 位 冲 工艺 孔 ， 第 3 工 位 冲 转 子 槽 形 
和 轴 孔 ， 第 4 工 位 冲 锥 压 半 冲 孔 ,第 5 工 位 冲 去 半 冲 孔 琶 压 锦 扣 ， 第 6 工 位 转子 落 料 并 县 
压 ， 第 7 工 位 精 冲 导 正 孔 ， 第 8 工 位 冲 定子 槽 形 ， 第 9 工 位 冲 工艺 孔 ， 第 10 ТУЗУК 
ІЗІ, ЖІ 工 位 冲 定子 气 际 圈 和 扣 片 槽 孔 ， 第 12 ТУТАН ЖЕМЕ, 

2) 转子 采用 半 冲 孔 苹 压 ， 为 了 防止 半 冲 孔 凸 模 在 高 速 冲 裁 过 程 中 的 冲 裁 力 不 平 衡 ,， 采用 了 
先 冲 转子 4 个 工艺 孔 ， 随 后 再 冲 半 冲 孔 痉 奈 锣 扣 (如 图 3-70 所 示 )。 当 转子 盖 压 高 度 达到 所 需 尺 
寸 时 ( 即 转子 片 达到 设 定 片 数 )， 在 第 5 工 位 的 电磁 铁 工 作 ， 驱 动 转子 分 离 导 板 ， 使 小 凸 模 向 下 
运动 ， 冲 去 转子 准 压 钢 扣 ， 转 子 在 落 料 时 ， 由 转子 落 料 凸 模 内 的 番 压 凸 模 将 转子 片 蕉 压 钢 扣 饮 入 
前 一 转子 片 饮 扣 孔 中 ， 并 由 一 根 固定 在 上 模 座 上 的 顶 杆 拨 动 固定 在 下 模 座 上 的 棘 轮 ， 通 过 齿轮 链 
条 变速 系统 带动 转子 止 模 逆 时 针 旋转 0 =0.3266"， 从 而 完成 转子 自动 旋 受 过 程 。 

3) 定子 采用 TOX 法 冲 锦 炙 压 ， 即 冲 喇叭 口 形 锥 压 锣 扣 。 当 定子 达到 所 需 高 度 尺寸 ( 即 
设 定 片 数 ) 时 ,第 9 工 位 的 电磁 铁 驱动 定子 分 离 导 板 ， 使 小 凸 模 向 下 运动 ， 将 后 一 工 位 的 
定子 拉 深 饮 扣 处 冲 通 ， 第 10 工 位 将 定子 片 琶 压 锦 扣 拉 深 成 形 ， 在 定子 落 料 时 ， 由 落 料 凸 模 
内 的 县 压 凸 模 ， 将 定子 片 锦 扣 锦 入 前 一 定子 片 锦 扣 孔 中 。 

4) 本 模具 设 有 安全 检测 装置 。 当 条 料 送 进 不 到 位 ， 活 动 导 正 销 拨 动 触 头 ， 微 动 开关 立 
即 工作 ， 压 力 机 急 停 。 

5) 本 模具 设 有 液压 托盘 和 空气 推 杆 。 定 、 转 子 在 模具 中 炙 压 ， 必 须 有 一 个 稳定 的 番 压 
力 ， 才 能 保证 莽 压 质量 的 稳定 。 定 、 转 子 托盘 用 液压 系统 ， 由 油泵 注入 托盘 液压 氏 中 以 稳定 
压力 ， 通 过 稳 压 阀 来 恒 压 ， 当 模具 进行 冲 裁 时 ， 定 、 转 子 不 断 下 移 ， 当 分 别 达 到 设 定 片 数 
时 ， 液 压 和 所 迅速 驱动 托盘 下 降 到 位 ， 高 压 空气 立即 进入 推 杆 气 氏 中， 推出 成 品 定 、 转 子 ， 然 
后 各 自 复位 ， 完 成 一 个 工作 循环 。 

6) 转子 旋转 运动 由 齿轮 变速 系统 提供 。 当 机 床 滑 块 处 于 0° ~90°* 时 ， 固 定 在 上 模 座 上 
的 顶 杆 拨 动 固定 在 下 模 座 上 的 齿轮 箱 中 的 环 轮 ， 通 过 齿轮 变速 系统 由 链条 带动 转子 落 料 凹 模 
旋转 一 定 角度 6， 从 而 完成 转子 的 落 料 自动 旋 压 。 

7) 模具 电气 控制 系统 要 求 如 下 : (D 定 、 转 子 分 别 计数 ， 并 用 计数 信和 号 控制 分 离 导 板 继 
电器 、 液 压 托盘 的 液压 系统 和 空气 推 古 。@@ 能 方便 地 调节 单 台 定 、 转 子 的 片 数 。@) 能 自动 和 
手动 控制 液压 系统 ， 当 失控 时 ， 自 动 发 出 报警 信号 ， 使 机 床 紧急 停机 。 

液压 系统 采用 单独 配置 ， 并 与 电气 控制 系统 联 锁 。 
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b) 
3-72 定 、 转 子 铁心 零件 
a) 转子 b) 定子 
































图 3-73” 排 样 图 
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图 3-74 模具 结构 
1 一 转子 落 料 凸 模 ”2 一 转子 落 料 导 头 ”3 一 定子 落 料 凸 模 ”4 一 定子 落 料 导 头 ”5 一 转子 回转 套 
6、10、15 一 深 针 轴承 ”7 一 转子 落 料 止 模 ”8 一 转子 收 紧 圈 9 一 定子 回转 套 
11 一 定子 落 料 凹 模 “12 一 定子 收 紧 圈 13 、18 一 开关 14 一 转子 法 兰 盘 16、19 一 推力 深 针 轴承 
17 一 转子 带 轮 20 一 定子 带 轮 ”21 一 定子 法 兰 盘 22 一 轴承 
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图 3-75 压力 机 曲轴 传动 示意 图 3-76 双 回 转 传动 机 构 
1 一 曲轴 ”2 一 压力 机 输出 转动 轴 1、2、10、14 一 带 轮 3 一 下 模 4、5 一 同步 传动 带 
6、7、8、9 一 涨 紧 滑 轮 11 一 定子 回转 驱动 装置 
12 一 联 轴 器 ”13 一 转子 回转 驱动 装置 ”15 一 连接 法 兰 
16 一 万 向 节 17 一 压力 机 输出 转动 轴 











43-77 ” 双 回 转 精度 检测 汛 置 
1, 4—[Ш Ж] Ех 2 一 转子 回转 套 ”3 一 转子 落 料 凹 模 ”5 一 定子 回转 套 ”6 一 定子 落 料 目 模 
7、12 一 定位 销 8、10 一 手柄 9 一 转子 检测 销 定 位 板 11 一 定子 检测 销 定 位 板 




















图 3-78 机械 安 全 机 构 
1、5 一 小 导 柱 2 一 转子 落 料 凸 模 定位 板 3 一 转子 落 料 


凸 模 ”4 一 转子 落 料 凸 模 座 
6 一 固定 板 7 一 抽 板 8 一 气缸 和 电磁 阀 























212. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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1 2 3 
图 3-79 RB Jj TF y E ЗЕН 
1 一 气缸 和 电磁 阀 2 一 抽 板 3 一 计数 凸 模 ”4 一 失误 滑 头 ，5 一 失误 导 头 “6 一 失误 触 杆 


说 明 
1) 定子 铁心 冲 片 之 间 旋 转 90° 羞 片 ， 转 子 铁心 冲 片 之 间 旋 转 72° 匡 片 。 双 回转 传动 机 构 
及 其 精度 检测 装置 见 图 3-77。 
2) 本 模具 用 于 高 速 压 力 机 自动 冲压 。 上 、 下 模 用 6 根 大 的 滚珠 导 套 导向 ， 介 料 板 用 4 
根 小 导 柱 导向 。 


3.63” 磁 电动 机 转子 自动 琶 锣 硬 质 合金 连续 模 
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3-80 磁 电动 机 转子 制 件 图 
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ІН 3-81 排 样 图 


2 3 4 5 678 9 10 11,12 1314 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 





ММ 
КАТ ; 


КА | 网 
SS ГІ 





























NM ӨШ ШИ! ШШ НИЕ ДЕП 
№ ла š mu LL. 3-4) 
= |54! wings инш 








= = ZIN HHTHH tU 
“/ ДЕУ ШЕ 


ИИТ: 


49 в 47 46 45 44 d 41 
















































































39 38 37 36 35 34 33 32 31 30 29 28 


а) 






































b) 
图 3-82 模具 结构 图 


“214. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 3-82 ”模具 结构 图 ( 续 ) 
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图 3-82 шын 构图 (22) 
a) ЖИШШ b) 下 模 平 面 图 с) 上 模 平 面 图 d) БЕЙІНІН е) 横 痢 面 图 
1 一 上 模 座 2,5, 13, 17, 19, 20, 25, 26—111 3、66 一 压板 4、77 一 螺钉 6、16、21、37、43 一 热 板 

7.15,23--НШЖИЯ 8, 14, 、22 、38 一 固定 板 9、18 一 导 正 销 ”10 一 保护 套 11 、12 一 小 冲 头 

24 一 柱 销 27 ~ 30 一 切 废料 装置 31. 32— Bs 33—19 0 34, 35—115 ”36 一 导 套 

39, 40, 41, 42, 44, 45, 46, 54—11 47, 81-Ж 48 一 导 料 销 49 一 下 模 座 ”50 一 托 板 

51-ЗЖИЯ 52—808 53 一 键 55 一 垫圈 56 、63 一 弹簧 57、64 一 导 柱 58、61 一 导 套 
59、62 一 保持 架 60— Fj 65—ЖХЇШ® ”67 一 传 力 柱 68 一 承 压板 69 一 限 位 块 。 70、71 一 限制 器 
72 一 套 73 一 垫圈 74 一 台阶 板 75 一 抽 板 76 一 连接 板 78 一 轴 79 一 开口 销 80—01: 82— (WL 

83 一 凸 模 固 定 板 ”84 ~ 87 一 模具 保护 装置 


说 BB 



































(1) 零件 及 工艺 特点 

图 3-80 所 示 为 磁 电动 机 转子 制 件 图 。 

电动 机 定 、 转 子 自动 闭 饮 连续 冲压 工艺 是 现代 化 大 批量 生产 必然 发 展 要 求 ， 体 现 了 连续 
模 向 多 功能 方向 发 展 的 一 种 趋势 。 定 、 转 子 又 饱 有 两 种 方式 : 一 种 是 V 形 炙 饮 ,适用 于 料 
厚 0. 5mm 以 下 的 零件 ;， 男 一 种 是 凸 台 又 饮 ， 其 中 分 圆 形 和 方形 两 种 凸 台 形式 。 但 定 、 转 子 
自动 辣 饮 级 进 模 的 原理 和 结构 大 同 小 异 。 本 模具 采用 了 8 个 工 步 。 第 一 步 冲 两 导 正 钉 孔 ; 第 
二 步 导 正 ， 冲 中 心 孔 ; 第 三 步 冲 四 个 小 孔 ; 第 四 步 冲 四 个 异形 大 孔 ; 第 五 步 冲 四 个 计算 孔 ; 
ЖИЕНІН; 第 七 步 落 外 形 硅 锦 ; 第 八 步 废料 切 断 。( 图 3-81) 

(2) 模具 结构 设计 要 点 (图 3-82) 

1) 总 体 结构 : 采用 三 板式 模块 化 结构 。 件 料 座 52 采用 模 架 上 滚珠 导向 系统 导向 。 本 
模具 分 成 三 个 模块 组 ， 便 于 分 模块 调试 组 装 。 

2) 凸 模 固 定 采 用 两 种 方式 ， 圆 凸 模 采 用 台阶 式 凸 模 ， 异 形 凸 模 采 用 压板 式 快 换 结 构 ， 
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既 便 于 更 换 ， 又 便于 线 切 割 加工 。 

3) 凸 模 固 定 板 与 凸 模 采 用 小 间隙 (0.005mm) 配合 ， 既 便于 装配 ， 又 确保 凸 模 垂 直 
МЕ, ШЖИЙЯ7,15, 23 与 各 凸 模 采 用 滑 配 ， 起 着 保护 小 冲 头 和 凸 模 导 向 作用 。 

4) 异形 小 冲 头 11 12 采用 保护 套 10 的 结构 ， 小 冲 头 11 同时 采用 铜 焊 套 结构 将 凸 模 
固定 。 

5) 四 个 计数 冲 头 的 控制 ， 由 一 套 活 动 式 抽 板 机 构 来 实现 ， 抽 板 75 与 压缩 空气 气缸 82 
相连 ,压缩 空气 的 开关 由 电 融 控制 柜 的 磁 阀 来 控制 。 

б) 定 转子 的 县 锦 压 紧 力 是 通过 缩 紧 圈 33 来 实现 的 ， 缩 紧 圈 的 内 径 比 零件 外 径 小 几 个 
丝 产 生 轴 向 摩 掠 力 来 实现 凸 台 的 锦 合 力 ， 达 到 定 、 转 子 锦 合 的 功能 。 

7) 本 模具 采用 弹性 导 正 机 构 和 弹性 导 料 销 形 式 ， 便 于 模具 刃 磨 、 维 护 。 

8) 为 便于 刃 磨 ， 采 用 倒 装 式 导 柱 导 套 结 构 ， 并 且 导 柱 采 用 可 全 式 结构 。 湾 硬 套 65 М 
有 利于 保证 导 柱 复位 精度 ， 又 有 利于 上 模 座 1 ШЖМ 52, КЖ 49 三 个 基体 板 配 鱼 ， 更 
好 地 保证 模 架 精度 。 

9) 6 个 限 位 块 69 、 比 印 料 板 7、15 23 高 约 一 个 料 厚 ， 同 时 钊 料 结构 采用 套 简 式 印 料 
螺钉 结构 ， 有 利于 印 料 板 自 始 至 终 运 动 平 稳 ， 避 免 产 生 倾 斜 。 

10) 缉 料 力 是 通过 上 模 座 1 内 的 矩形 弹簧 经 过 传 力 柱 67 、 承 压板 (EBE) 68, ， 传 递 到 
ШЕЖЕ 52 上 ， 这 样 上 模 刃 磨 时 ， 只 要 御 下 印 料 座 52 与 四 个 导 柱 64 Ша), 21 ИЯЛ, 





3.64 压 簧 自动 连续 模 (图 3-83、 图 3-84 ) 




















工件 图 





43-83 制 件 图 和 排 样 图 
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[13-84 ЖЕНЕ А 
1 一 上 模 座 ”2 一 侧 刃 ”3 一 螺母 4 一 打 杆 5, 33—[Ш Ж 6-БИЯ 7, 8, 9, 、31、37 一 凸 模 10 一 导 钉 ”11 一 斜 棉 12 一 前 压 料 爪 
13 、20 一 拉 筑 ”14 一 螺钉 ”15 一 后 压 料 爪 “16 一 扭 簧 17 一 送料 架 18 一 限 位 螺钉 ”19 一 送料 座 21 一 弹簧 22 一 杠杆 23 一 导轨 
4 一 滚轮。 25 一 底座 26、27 一 导 尺 ”28、32、38 一 热 板 29 一 联 板 30 一 顶 杆 34 一 限 位 块 。”35 一 秃 料 板 ”36 一 固定 板 
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说 B 

本 模具 是 包括 来 持 式 送料 机 构 自动 送料 的 七 工 位 连续 模 。 模 具 采 用 双 侧 刀 、 双 导 尺 导向 ， 工 步 安排 见 排 样 图 。 送 料 机 构 中 斜 枫 11 与 
固定 板 36 用 销 钉 连接 。 当 上 模 下 行 时 ， 斜 模压 滚轮 24 带动 送料 架 17 及 后 压 料 爪 15 后 退 ， 当 碰 到 限 位 螺钉 18 时 ， 送 料 架 停止 运动 ， 此 
过 程 中 压 料 爪 15 打滑 。 上 模 继续 下 行 ， 斜 模 按 图 中 虚线 位 顺 时 针 摆 动 ， 使 前 压 料 爪 12 压 住 料 ， 并 使 模具 进行 冲 裁 。 当 上 模 上 行 时 ， 针 
机 离开 滑轮 、 送 料 架 17 因 拉 得 20 的 作用 左 移 ， 这 时 因 狸 模 已 由 拉 竹 13 拉 回 原 位 ， 故 前 压 料 爪 12 打滑 ， 而 后 压 料 爪 却 压 紧 料 后 左 移 一 
个 步 距 ， 完 成 送料 功能 。 

模具 第 1 工 步 为 侧 刃 切 边 及 串 两 方 孔 和 0а 孔 ， 第 2、3 工 步 为 切 废料 ， 第 4 工 步 冲 杰 成 形 ， 第 5 为 空 步 ， 第 6 工 步 侧 刃 切 边 ， 
第 7 工 步 为 冲 断 ， 成 品 由 废 边 料 推进 再 通过 凹 模 33 的 斜面 渭 下 。 在 第 2 工 步 中 增加 导 钉 10 定位 ， 使 条 料 在 冲 弯 时 不 致 位 移 。 

工件 材料 为 锡 青 铜 带 ， 厚 度 0. 5mm。 








3.65 ” 止 动 帽 连续 拉 深 自动 模 (d 3-85, Ed 3-86 ) 

















> 


14.5 





图 3-85” 制 件 图 和 排 样 图 
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图 3-86 连续 拉 深 自动 模 
1 一 双 头 螺杆 “2 一 螺母 3、37 一 角 铁 “4 一 滑 块 5, 12, 13, 39, 49, 57, 68, 76—5Й# 6, 40—11 
7--НІЖИЯ 8,9, 10, 29, 30, 47, 59, 60, 63—19 11—84 14, 15, 25, 43, 、53 、54 一 螺钉 “16 一 上 模 座 
17, 19, 20, 22, 24, 26,27, 33, 79—111 18-І ЖЕ ”21 一 护 套 ”23 一 模 柄 “28 一 定位 圈 31、52、72 一 柱 销 














32-4 34-ШІ 35, 45, 74-ІН АЯ 36 一 小 导 套 。38、75 一 压 料 爪 ”41 一 导 料 板 ”42 一 承 料 板 ”44 一 锐 件 
46 一 下 热 板 48、56、61、62、64、69 一 顶 杆 50 一 下 模 座 51, 58, 65, 66— ЗЕ 55 一 小 导 柱 67 — ШЕ 
70—81 71 一 弹簧 片 73 一 拉 料 钉 77 一 轴 套 ”78 一 行程 限制 块 
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说 明 

本 模具 各 四 模 镶 块 均 为 硬 质 合金 ， 与 此 相应 地 采用 了 拉 式 自动 送料 和 四 深 珠 导 柱 与 小 导 
柱 的 双重 导向 措施 。 因 此 ， 模 具 导 向 好 、 寿 命 长 、 生 产 率 高 ， 常 用 于 大 批量 的 生产 中 。 其 工 
作 过 程 是 : 先 用 手 送 料 ， 在 带 料 上 冲 出 几 个 工件 后 ， 待 拉 料 钉 73 进入 废料 孔 中 ， 即 可 自动 
送料 。 当 上 模 下 行 时 ， 和 斜 枫 70 的 斜面 推动 滑 块 4 左 移 ， 而 拉 料 钉 则 穿 人 废料 孔 拉 住 搭 边 使 
带 料 左 移 送料 。 当 上 模 继 续 下 行 时 ， 和 斜 攀 直 边 与 滑 块 接触 ， 拉 料 钉 停 止 不 动 ， 模 具 开 始 剖 
压 。 当 上 模 回 升 时 ， 滑 块 在 弹簧 5 的 作用 下 复位 ， 拉 料 钉 越过 搭 边 进入 下 一 个 废料 也 中， 与 
此 同时 ， 压 料 爪 38 75 压 住 带 料 ， 防 止 带 料 后 退 。 以 此 循环 不 断送 料 、 冲 压 、 复 位 ， 实 现 
自动 。 
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附录 A 冲模 的 种 类 及 其 特性 


A.1 冲模 的 分 类 


冲模 的 种 类 很 多 ， 通 常 按 不 同 的 特征 来 进行 分 类 ， 如 图 A-1 所 示 。 最 常见 的 是 按 冲压 
工艺 性 质 分 类 ， 见 图 A-2， 分 类 说 明 见 表 A-1。 
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三 定位 销 式 模 
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— 按 送料 定位 方式 
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一 通用 模 
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图 А-1 冲模 的 分 类 


222. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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拉 深 拉 深 模 
变 薄 拉 深 拉 深 模 
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图 A-2 ”冲模 按 冲 压 工 艺 性 质 的 分 类 
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名 ”成 形 类 中 ,本来 还 包含 冷 挤 、 冷 铀 等 体积 成 形 工序 ， 近 年 来 多 把 它 从 “冲压 工艺 ” 转 和 信 “ 银 造 工 
书 仍 纳 人 了 部 分 典型 的 体积 成 形 的 模具 。 











F. 中 ， 但 本 
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Ж А-1 冲模 按 冲压 工艺 性 质 的 分 类 说 明 



















































































类 别 | 工序 名 称 工序 简 工作 性 质 冲模 名 称 
# 将 材料 以 敬 开 的 轮廓 分 离开 ,得 到 平 к 
切断 ШЕ 的 零件 切断 模 
Мк 将 材料 以 封闭 的 轮廓 分 离开 ,得 到 平 sau 
落 料 mm 落 料 模 
、 将 零件 内 的 材料 以 封闭 的 轮廓 分 离 жота 
冲 孔 i 冲 孔 模 
将 材料 以 敞开 的 轮廓 部 分 地 分 离开 ， 5 
ип 而 不 将 两 部 分 完全 分 离 яна 
将 平 的 、 弯 的 或 空心 的 毛坯 料 分 成 两 a 
| 部 分 或 sn PAR: 
冲 裁 

т 将 平 件 .空心 件 或 立体 实心 件 多 余 的 ее 
修 边 же 修 边 模 

将 平 件 边缘 预 留 的 加 工 余 量 去 掉 , 求 
整修 得 准确 的 尺寸 . 尖 的 边缘 和 光滑 垂直 的 整修 模 

剪 切 面 

将 板 料 压 紧 ,使 处 于 三 向 压 应 力 状态 

精 冲 下 进行 冲 裁 ,以 获得 光滑 .垂直 的 剪 切 精 冲 模 
断面 和 准确 尺寸 的 零件 

压 弯 将 平 的 毛坯 压 成 弯曲 件 压 弯 模 
м 将 毛坯 的 边 根据 一 定 半径 弯 成 平顺 
弯曲 | J 的 圆 弧 形 еши 
Ж 将 平 的 毛坯 的 一 部 分 与 另 一 部 分 相 = 
MS r—— 对 地 转 个 角度 , 变 成 昌 线 形 的 零件 А 






































































































































224. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
( 续 ) 
类 别 ] 工序 名 称 工序 简 图 工作 性 质 冲模 名称 
将 平 毛坯 得 到 任意 形状 的 空心 零件 ， 
拉 深 或 将 其 形状 及 尺寸 作 进 一 步 的 改变 ,而 | 拉 深 模 
不 引起 料 厚 的 改变 
SE Қы ттен 
拉 深 
将 平 毛坯 在 双 动 压力 机 上 进行 拉 深 ， 
双 动 拉 深 得 到 曲线 形 的 空心 件 。 例 如 汽车 覆盖 ЖШ 
件 等 
rw 用 使 材料 局 部 拉 伸 的 方法 ,形成 局 部 „= 
起 伏 成 形 UR ЖШ 成 形 模 
[7 Р мт F 0031 aÇ 成 iz >+ {К 
= J — Ñ р 
E2 [ “<24 边缘 
| 将 空心 件 或 管状 毛坯 料 从 里 面 用 径 ， 
ОЁ 向 拉 伸 的 方法 加 以 扩张 胀 形 模 
成 形 
将 空心 件 或 管状 毛坯 料 的 端 部 ,使 材 И 
ип 料 由 外 向 内 压缩 ,以 缩小 口径 缩 口 模 
esp. 将 零件 或 毛坯 不 平 的 表面 压 平 校 平 模 
表面 有 平 曾 度 的 要 求 
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(Ж) 
类 别 | 工序 名 称 工序 简 图 工作 性 质 冲模 名 称 
Кт” 将 原先 压 弯 的 或 拉 深 的 零件 压 成 正 
整形 ШИЕ 整形 模 
成 形 
Z22222 
2222 
用 将 金属 局 部 挤 走 的 方法 ,在 零件 表 
压 印 面 上 形成 浅 的 止 进 字样 花纹、 图 案 及 |。 压 印 模 
符号 等 
落 料 冲 孔 在 压力 机 一 个 行程 毛坯 一 次 送料 | 。 落 料 冲 孔 
复合 中 ,同时 完成 两 个 或 几 个 不 同 的 工序 (复合 ) 模 
组 合 
冲压 
冲模 中 的 各 个 凸 模 在 压力 机 的 几 次 
жан ГА. 行程 中 ,连续 完成 几 个 工序 ( 工 步 )、 毛 | 。 连续 模 
кеніне 坯 依次 在 各 工序 间 通 过 ,每 次 行程 都 可 — 
ОФ ООО] us mau 

















А.2 几 种 类 型 模具 的 特性 
(1) 冲压 生产 批量 与 模具 类 型 的 关系 (42 А-2) 
ЖА2 冲压 生产 批量 与 模具 类 型 的 关系 






























































批量 Р = 
项 目 单 件 小 批 中 批 大 批 大 量 
大 件 <1 1-2 2-20 20-300 >300 
中 件 <1 1 ~5 5-50 50 ~ 1000 > 1000 
小 件 <1 1-10 10-100 100 - 5000 >5000 
简易 模 简单 模 连续 模 、 复 合 模 连续 模 、 复 合 模 连续 模 
模具 形式 组 合 模 组 合 模 简单 模 简单 模 жыз в 
简单 模 简易 模 半自动 模 自动 模 
高 速 压 力 机 本 ын 
设备 形式 | 通用 压力 机 | 通用 压力 机 自动 和 半自动 压力 机 | a ` 5. 
通用 压力 机 = 


ПЕ. 表 内 数字 为 每 年 产量 的 概略 数值 ( 千 件 ) 。 
(2) 单 工 序 模 、 复 合 模 、 连 续 模 的 比较 (32 A-3) 
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复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





ЖА-3 单 工序 模 、 复 合 模 、 连 续 模 的 比较 

































































单 工序 模 
模具 的 性 能 连 续 ж 复 合 模 
жән 有 导 柱 
二 次 行程 中 在 不 同 部 | wi 
作用 一 次 行程 只 能 完成 一 个 冲压 工序 位 可 同时 完成 依次 排列 | ， 一 次 行程 时 在 同一 部 位 
Ss 上 同时 完成 数 道 工序 
的 数 道 工 序 
ИПЛЕ т Ж 
oe. 低 较 低 кеш 较 高 
冲压 件 的 平 u а саса 压 料 较 好 , ИД РЕ, Ж 
к. 不 平整 般 жен неке | 6 
冲压 件 尺 寸 冲 不 受 限制 尺寸 达 300mm 尺寸 <250mm 尺寸 达 1000mm 
压 件 厚度 厚度 达 6mm 厚度 0.2 ~3mm 厚度 0.05 ~ бтт 
可 用 自动 送料 出 料 丰 w 
ят ж у Zx =з ЯУ Es. 
生产 率 低 较 低 . 工序 组 合 后 效率 较 高 
— 
使 用 高 速 压力 | 。 只 能 单 训 ,不 ha дүр | 适用 于 高 加 压力 机 ,高 ЕГЕТТЕ: 
机 的 可 能 性 能 连 冲 ee кечер ЙЕНІ 400 次 /min 宜 用 高 速 ,不 宜 连 冲 
тен ғы | 条 料 要 求 不 严格 ,小 | 500. 除 用 条 料 外 ,小 件 可 用 
材料 要 求 可 用 边角料 | „тук, 条 料 要 求 严格 к 
Ру Е. 手 在 冲模 工作 区 ,不 | у. 手 在 冲模 工作 区 不安 
生产 安全 性 不 安全 安全 比较 安全 全 .要 有 技术 安全 装置 
ЕЕ р 形状 复杂 的 冲 裁 件 用 的 
容易 用 先进 工艺 或 采用 标 ¿= aye le 复合 模 比 连续 模 制造 难 
准 模 架 ,制造 较 容易 | САРОНИ | 
Ий Че ЭҢ | ”调整 麻烦 , 操 | ”安装 调整 容易 ,操作 | ”安装 调整 容易 , 操作 | ”安装 调整 容易 ,操作 较 
整 与 操作 作 不 便 较 方便 简单 方便 
= С 适合 于 中 小 零件 的 天 | amar PAL OR нш 
Ü 3 Я 度 不 高 生 的 小 批量 生 ` = MW 
应 用 范围 适用 于 精度 不 高 冲 件 的 小 批量 生产 | „ТУТ со 








(3) 连续 模 、 复 合 模 1 多 工 位 模 的 比较 (Ж А-4) 






























































表 A-4 连续 模 、 复 合 模 、 多 工 位 模 的 比较 
比较 项 目 ж 续 模 复 合 模 £ T f 
е „| 随 带 料 . 卷 料 送 进 。 在 压力 | 一 次 性 切 离 。 在 压力 机 的 一 | 
ка I І | Е m. 
ко 机 的 一 次 行程 内 能 完成 多 个 | 次 行程 内 可 同时 完成 两 个 以 上 М2. 
Р т 的 主要 工序 мд 
знав п апк | ， 可 在 行程 次 数 为 每 分 钟 600 | ， 高 速 时 出 件 困 难 ,可 能 损坏 弹 | ， 冲 压 自动 化 程度 高 ,可 以 实 
ш: 次 或 更 高 的 高 速 压力 机 上 | ЖІ. ЕНЕ | 现 无 人 操作 
工作 现 部 分 机 械 操作 。 不 推荐 采用 “| 采用 高 速 压力 机 则 很 困难 
ПИТТ 02 on A Wa | 形状 受 模具 结构 与 强度 的 限 | ， 受 两 个 工 位 间 中 心 距 大 小 
ARMAS TAS 02 ти Р Н | 制 ,多 许 料 厚 为 0.05 ~ 6mm, 最 | 的 限制, 落 料 直径 (或 长 度 ) 为 
š espo даш ` — | 大 直径 可 达 $3000mm 1/2 机 床 中 心 距 尺 十 
证 计件 侧面 和 反面 | ІНІ 不 能 = 
加 工 的 可 能 性 冲 件 毛刺 在 不 同方 向 冲 件 毛刺 在 同一 方向 能 
增加 工 位 数 可 能 有 限度 可 能 
трга | 于 不 料 溃 裁 同 时 得 到 校 平 ， 
冲压 件 质量 „БОЛМЕ ЕНЕНЕ), | 制 件 平整 (不 容 村 ) , 且 有 较 好 的 | ФЕН ШОН) 
高 质量 件 需 校 平 
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附录 2227. 
( 续 ) 
比较 项 目 ж 续 模 复 合 模 多 工 位 模 
中 级 和 低级 精度 (IT10 ~ | 2. Ен _ 中 级 和 低级 精度 (IT10 ~ 
ie IT14 级 ) 。 由 模具 结构 .送料 Шаты IT14 级 )。 由 模具 结构 、 送 料 
т 精度 ,材料 情况 等 决定 。 可 以 | 到 很 高 的 要 求 Е 全 | 精度 ,材料 情况 等 决定 。 可 以 
提高 精度 和 形 位 公差 高 的 要 提高 精度 ,但 形 位 公差 稍 差 
mas a= Же деп Кн 
冲压 工作 的 稳定 性 | ТУРГАШ, ЕТЕ | ”冲压 的 稳定 性 差 , 模 具 工 作 的 |， 冲压 工 作 的 稳定 性 好 ,模具 
和 模具 工作 的 安全 | 的 稳定 性 愈 高 。 一 般 较 稳定 、 „урн Mala 
状态 安全 % 也 稍 差 很 安 
适合 于 冲压 件 材料 特别 贵重 | 、 
ж Y= +L д Ў ss Гај М = 
适用 性 7 需要 提高 材料 利用 率 .冲压 件 产 лм 
量 很 大 的 生产 < = 
最 佳 工序 种 类 чет ИШҮ ЕТІ 
复杂 的 赤山 工作 | ”有 限度 地 增加 不 能 可 能 
2. 不 能 不 能 可 能 
材料 利用 率 需 较 大 的 措 边 Ps 二 般 较 高 
对 材料 宽度 的 要 求 | Ж 不 严格 不 严格 
”| 工序 间 具 有 自动 送料 ,机械 
mspas: 工序 间 自动 送料 ,可 以 自动 | „ин к таты асу | 手 传递 坯料 、 自 动 排除 冲压 
排除 冲压 件 ,生产 效率 高 。 [жу Ж, 件 . 废 料 吸 除 等 ,并 有 模具 自 
| 动 润滑 。 生 产 效 率 高 
与 工 位 工序 数 成 正比 何 | а 
造成 +# 冲 裁 复杂 形状 零件 比 连续 | 较 低 
模具 制造 成 本 冲 裁 简单 形状 零件 比 复合 冲 杂 25 连续 ЧЕ 
| 模 低 
模 低 
较 容易 
模具 制造 难 易 制造 困难 ,维修 中 等 制造 和 维修 都 较 难 各 工 位 模具 可 分 别 调整 ,也 
便于 模具 的 维修 和 更 换 
模具 材料 可 用 硬 质 合金 较 难 用 硬 质 合金 可 用 硬 质 合金 
模具 寿命 校训 较 低 最 高 
(4) 几 种 简易 冲模 的 适用 范围 ( 表 A-5) 
表 A-5 简易 冲模 及 其 应 用 
模具 名 称 适用 冲压 工艺 大 致 应 用 范围 技术 经济 效果 
3nm ,形状 二 般 的 中 小 型 有 | ”用 于 电子 .仪器 .仪表 等 小 批量 板 
а т 色 金 属 板 件 状 零件 ,模具 寿命 小 于 1 万 件 
f пос 结构 简单 .成 本 低 .模具 寿命 较 
厚 板 模 Ж 与 一 般 冲 裁 本 应 用 范围 相同 |, OI h 
ые та IS6mm 的 大 中 型 非 金 属 或 软 金 | ”用 于 汽车 .拖拉 机 所 用 的 板 件 , 模 
2 属 板 具 寿 命 小 于 1 万 件 
钢 皮 模 (四 模 厚度 ЕТ 1<3mm 的 黑色 .有色 爹 属 及 非 | ”用 于 试制 性 或 批量 小 的 冲压 件 ， 
0.5 ~ 1mm) 金属 板 料 模具 寿命 小 于 1 万 件 
| 用 于 汽车 飞机 等 大 中 型 冲压 件 ， 
夹板 模 Ж 1<3mm 的 黑色 ,有色 金属 板 料 | ырк 
WR 修 边 弯曲，| ”与 常规 模具 应 用 范围 相同 ,但 证 | ”用 于 试制 性 强 的 工厂 及 多 品种 、 
8 ий 压 件 形 状 简单 小 批量 生产 的 简单 零件 
Fa. ТЕКТЕ тыт 用 于 电子 .仪器 .仪表 等 小 批量 的 
聚氨酯 橡 胶 模 ЈЕ ш 拉 深 1<1. 5mm 的 小 型 冲压 件 零件 ,模具 寿命 小 于 1 万 件 




















































































































. 228 . H {ҮБЕП ON ZS BJP J 
(Ж) 
模具 名 称 适用 冲压 工艺 大 致 应 用 范围 技术 经济 效果 
БОЕО ИЙ ДА | Әй ШІ ШЕ, | ¿S lmm 的 大 .中 .小 型 的 各 种 | ”模具 寿命 低 于 2000 fi, БЕНИ 
合金 模 翻 边 . 拉 深 零件 后 可 熔化 低 熔点 合金 重复 再 用 
Шил ТЕС (< 1ши 的 大 型 零件 2... 
РА ІН ТН 
超 组 性 材料 冲模 “| Өй ‚<0. 8mm 的 大 中 型 零件 Қыша ы. 
具 性 能 下 降 
(5) 不 同 导 向 方式 模具 的 比较 ( 表 А-6) 
表 A-6 各 类 导向 模 比 较 
无 导向 模 导 板 E 导 ш 模 + ҥй 
取决 于 压力 机 导轨 
导向 精度 的 导向 精度 IT6 ~IT7 级 IT6 ~ IT7 级 IT6 ~ IT7 级 
导 板 厚 度 受 压力 机 闭 mnam | ”由 于 导 柱 的 存在 ,使 
模具 结构 | ”结构 简单 合 高 度 的 限制 。 结 构 较 | “号 同 部 分 受 压力 机 闭 | 上 下 模 座 的 轮廓 尺寸 相 
导 板 加 工 及 热处理 比 | ”加 工 制 造 比 导 板 模 |, шш. 
模具 制造 | ”加工 制造 方便 ,制造 | 较 困难 , 加 工 制造 较 复 | 简单 ša ыты 
的 复杂 性 | 周期 短 , 价 格 低 杂 , 制 造 周期 较 长 ,价格 | ”目前 尚 无 标准 模 架 | А-ТЫН 
较 高 可 供 аны 
安装 与 调整 困难 , 冲 | ”安装 与 调整 较 方 便 ,但 | ”安装 与 调整 较 方便 ,但 | „ы, ыы н 
安装 与 调整 | 压 件 质量 不 稳定 ,工作 | 导向 零件 府 损 较 快 ,影响 | 导 简 摩 损 将 直接 影响 凸 | n aa 
零件 寿命 短 凸 模 寿 命 和 导向 精度 | 模 寿命 和 导向 精度 : 件 质 量 稳 
mnsa wu | 定位 可 见 ,变化 受到 立 | 定位 可 见 ,变化 受到 
操作 | 、 定 位 可 见 ,变化 较 灵 | 定位 不 可 见 ,操作 不 | 柱 位 置 的 限制 ,操作 较 | 导 柱 位 置 的 限制 ,操作 
活 ,操作 方便 方便 5 H 
方便 较 方便 
ДЕР Oe R | ”用 于 连续 模 和 单 工序 | ”适用 于 小 尺寸 单 工序 | ”适用 于 大 批量 生产 、 
应 用 范围 | 形 等 单 工序 模 ,适用 于 | Жї, SKOR ТТЕ 模 、 精 度 较 高 的 各 种 冲 | 精度 要 求 较 高 的 各 种 冲 
小 批量 生产 并 对 凸 模 起 保护 作用 — | 压 件 Ж 
附录 B 冲模 结构 设计 提要 
B.1 冲模 结构 选择 的 内 容 和 方法 


冲模 结构 选择 的 主要 内 容 有 : 


1) 模具 的 类 型 。 


2) 凸 、 凹 模 的 结构 型 式 、 固 定 方式 和 灸 拼 方式 等 。 
3) 毛坯 的 送 进 、 导 向 、 定 位 型 式 。 


4) 
5) 
б) 模 架 及 导向 型 式 。 
7) 
8) 模具 的 起 重型 式 。 
9) 


ФӘН НЫ ӘБ, ISBN. 
制 件 的 取出 和 废料 的 排除 方式 。 


弹性 元 件 的 种 类 和 型 式 。 


模具 安装 到 压力 机 的 定位 和 来 紧 型 式 。 


在 选择 冲模 结构 时 ， 应 从 如 下 几 个 主要 因素 进行 综合 考虑 : 


附 ж . 229. 





1) 冲压 件 的 形状 、 大 小 、 精 度 、 材 料及 料 厚 等 。 
2) 冲压 工艺 的 复杂 和 难 易 程度 。 

3) 所 使 用 的 压力 机 。 

4) 生产 批量 的 大 小 。 

5) 上 料 和 出 件 的 方式 。 

6) 操作 的 方便 性 和 安全 性 。 

7) 模具 制造 和 维修 技术 。 

8) 生产 准备 (模具 的 设计 与 制造 ) 的 周期 。 
9) 模具 成 本 。 


B.2 复合 模 设 计 要 点 


复合 模 中 每 个 工序 的 设计 、 计 算 与 单 工 序 模 相 同 。 在 进行 复合 模 结构 设计 时 需要 注意 以 
下 几 个 方面 : 

(1) 曲柄 压力 机 的 许 用 负 葵 曲线 与 复合 模压 力 曲 线 的 关系 

由 于 复合 模 的 工作 行程 往往 较 大 ， 尤其 是 落 料 、 拉 深 复合 模 ， 落 料 在 先 ， 拉 深 在 后 ， 
般 落 料 力 较 大 ， 拉 深 力 较 小 ， 这 与 压力 机 的 许 用 负荷 曲线 的 变化 趋势 相反 ， 所 以 容易 产生 起 
载 。 设 计 复合 模 时 要 注意 校 核 。 

(2) 复合 模 中 凸凹 模 的 最 小 壁 厚 

由 于 复合 模 中 的 凸凹 模 壁 厚 是 由 神 压 件 的 尺寸 决定 的 ， 而 凸凹 模 的 壁 厚 受 强度 限制 不 能 
过 薄 ， 因 此 其 厚度 应 大 于 最 小 壁 厚 a。 

通常 ， 当 凸凹 模 装 于 上 模 时 ， 内 和 孔 不 积存 废料 ， 凸 媚 模 胀 力 小 ， 其 最 小 壁 厚 wo = (1 ~ 
1.5): (2 9), Н a 区 2mm; 当 凸 止 模 装 于 下 横 时 ， 巴 凹 模 孔 中 存 有 废料 ， 孔 口 受 胀 力 
大 ， 此 时 最 小 壁 厚 还 要 加 大 一 些 。 

(3) 复合 模 的 结构 选择 

复合 模 的 结构 分 倒 装 式 复合 模 和 顺 装 式 复合 模 两 类 。 凸 四 模 在 下 模 座 上 的 称 为 倒 装 式 复合 
Ж (图 1-2)。 倒 装 式 复合 模 的 冲 孔 废料 直接 由 下 模 排出 ， 装 配 和 维修 比 顺 洲 式 好 ， 所 以 采用 
较 多 。 倒 、 顺 装 复合 模 的 比较 见 表 B-1。 冲 压 注 材料 时 复合 模 最 好 采用 浮动 式 模 柄 (图 C-1)。 


表 B-1 倒 、 顺 装 复合 模 比 较 





































































































比较 项 目 倒 装 复合 模 顺 半 复合 模 
mm | 在 上 模 部 分 在 下 模 部 分 
工作 零件 装配 位 置 ”| шй | ”在 上 模 部 分 在 下 模 部 分 
тш | ”在 下 模 部 分 在 上 模 部 分 
карун 采用 顶板 顶 杆 下 上 模 ( 回 模 ) 内 挫 | ЖЛЇЙПЛ И ЕЙ (ШУЛАН £ 
出 ,下 落 至 模具 工作 面 上 模具 工作 面 上 
ИРЕНЛЕ мж 较 好 
waspa ПЕРЕГИНУ ЕЕЕ ЕЕ. ЕЭМ 
便 从 下 模 部 分 的 漏 料 孔 或 排 料 模 排 出 н, Ер Вр ЕШ 
ИШ ЕЙЕЛ Ж, ШЧ ПЕ ЕСЕПТІЛІГІ ГЕЛІ ТІЛІ 
Ааны 小 壁 厚 应 严格 控制 模 的 内 形 尺寸 易 磨损 增 大 
mm 变 料 自 沁 科 孔 中 排出 ,有 利于 清理 模 | 。 废料 自 上 而 下 击 薄 , 和 工作 一 起 汇 
工作 面 , 生 产 操作 较 安 全 集 于 模具 工作 面 上 ,对 生产 操作 不 利 
ст АРИНЕ А ЕПТІ ЕСІНШТЕТІТІІІІ 
足够 时 采用 以 及 壁 厚 较 小 .强度 较 差 的 号 思 模 
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В.З 连续 模 设计 要 点 


一 、 工 序数 的 确定 

1) 应 保证 冲压 件 的 精度 要 求 和 零件 几何 形状 的 正确 性 。 要 求 零件 精度 较 高 的 部 位 ， 尽 
量 集 中 在 一 个 工 位 一 次 冲压 完成 。 在 一 个 工 位 完成 确 有 困难 ， 需 分 解 为 两 个 工 位 时 ， 最 好 放 
在 两 个 相 邻 工 位 上 。 

2) 对 于 复杂 的 形 孔 与 外 形 分 段 冲 切 时 ， 只 要 不 受精 度 要 求 和 模具 周 界 尺寸 的 限制 ， 应 
力求 做 到 各 段 形 孔 以 简单 、 规 则 、 容 易 加 工 为 基本 原则 。 

3) 在 普通 低速 压力 机 上 用 的 连续 模 为 了 使 模具 简单 、 实 用 、 缩 小 模具 体积 、 减 少 步 距 
的 积累 误差 ， 凡 是 能 合并 的 工 位 ， 模 具有 足够 的 强度 ， 不 要 轻易 分 解 ， 增 加 工 位 。 

4) 多 次 拉 深 时 ， 拉 深 系 数 的 选取 应 以 安全 稳定 为 原则 。 

5) 复杂 弯曲 件 ， 凡 能 分 几 次 弯曲 的 零件 ， 切 不 可 强行 一 次 弯曲 成 形 。 

二 、 冲 压 工 序 安排 的 原则 

1. 连续 冲 裁 模 的 工序 排 样 

1) 先 冲 孔 、 后 冲 外 形 。 但 当 孔 精度 要 求 较 高 并 靠近 外 形 轮 廊 时 ， 为 防止 冲 外 形 时 造成 
孔 变形 ， 应 先 冲 外 形 后 冲 孔 。 

2) 复杂 型 孔 可 分 解 为 若干 简单 型 孔 ， 分 步 进 行 冲 裁 。 

3) 工序 要 分 散 ， 以 确保 凹 模 有 足够 的 强度 。 

4) 精度 要 求 高 的 轮廓 应 布置 在 较 后 的 工 位 上 。 

5) 孔 距 精度 要 求 高 的 孔 应 在 同一 工 位 上 冲 或 安排 在 相近 工 位 上 。 

6) 外 形 薄 弱 部 分 的 冲 切 应 安排 在 较 前 的 工 位 上 。 

7) 冲 切 工艺 力 较 大 的 工 位 尽量 安排 在 中 间 ， 以 利于 使 压力 中 心 与 模具 几何 中 心 重合 。 

2. 连续 弯曲 模 的 工序 排 样 

弯曲 件 的 加 工 总 是 伴随 有 冲 孔 、 切 边 、 落 料 等 工艺 ， 所 以 在 连续 弯曲 模 中 ， 冲 裁 排 样 仍 
按 前 述 连续 冲 载 模 的 工序 排 样 原则 ， 而 弯曲 排 样 要 遵循 的 原则 如 下 : 

П) 一 般 应 使 毛刺 位 于 弯曲 区 内 侧 ， 以 减少 弯曲 破裂 危险 。 

2) 弯曲 线 应 安排 在 与 纤维 方向 垂直 的 方位 或 成 一 定 的 角度 。 

3) 弯 边 处 的 孔 有 精度 要 求 时 ， 应 在 弯曲 后 再 冲 孔 ， 以 免 因 弯 曲 引 起 孔 的 变形 。 

4) 弯曲 件 宽度 一 般 较 罕 ， 为 了 减少 模具 送料 步 距 误 差 ， 应 以 弯曲 件 宽度 方向 作为 条 料 
送 进 方向 进行 排 样 。 

5) 一 个 工 位 上 的 弯曲 变形 程度 不 宜 太 大 。 对 弯曲 行程 大 、 角 度 大 的 弯曲 件 可 在 几 个 工 
位 上 完成 。 

б) 为 避免 弯曲 时 载体 变形 和 侧 向 滑动 ， 对 小 件 可 两 件 组 合成 对 称 件 弯曲 ， 然 后 再 剖 
分 开 。 

7) 平板 毛坯 弯曲 后 变 为 立体 的 工序 件 ， 为 避免 向 前 送 进 时 被 凹 模 挡 住 ， 工 序 件 底 平 面 
应 离开 四 模 面 一 定 高 度 ， 这 一 高 度 称 为 送 进 线 高 度 。 弯 曲 排 样 时 应 尽量 采用 小 的 送 进 线 





高 度 。 
8) 尽 可 能 以 压力 机 行程 方向 作为 弯曲 方向 。 
3. 连续 拉 深 模 的 工序 排 样 


П) 保证 条 料 的 搭 边 和 载体 有 足够 的 强度 。 
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2) 在 最 末 的 落 料 工 位 前 设置 整形 工序 ， 可 以 确保 产品 零件 拉 深 的 

3) 拉 深 件 底部 带 有 较 大 孔 时 ， 可 在 拉 深 前 先 冲 较 小 的 预备 孔 ， 2." ЧЕ, P 
深 后 再 将 孔 冲 至 要 求 的 尺寸 。 

4) 连续 拉 深 时 ， 首 次 拉 深 的 拉 深 系数 比 简单 模 拉 深 要 增 大 18% ~20% ， 以 后 各 次 拉 深 
的 拉 深 系数 也 可 大 一 些 。 

5) 对 于 拉 深 过 程 中 简 形 件 高 度 逐 步 增加 ， 使 各 工序 件 高 度 不 一 致 引起 了 载体 变形 ， 可 
加 空 工 位 来 解决 。 

6) 为 便于 试 模 中 调整 拉 深 次 数 和 拉 深 系数 ， 应 适当 安排 几 个 空位 作为 预备 工 位 。 

7) 要 考虑 废料 的 切断 处 理 。 

8) 为 了 使 材料 在 拉 深 过 程 中 更 易 流动 ， 避 人 免 步 距 的 改变 ， 获 得 更 好 的 拉 深 性 ， 应 在 拉 
深 工 序 之 前 先 冲 工艺 切口 。 

4. 带 局 部 成 形 工序 时 连续 模 的 工序 排 样 

当 连 续 模 成 形 的 零件 有 豆包 、 筋 模 、 翻 边 、 压 印 等 局 部 成 形 工序 时 ， 局 部 成 形 工序 可 视 
具体 情况 穿插 在 各 工 位 上 进行 。 工 序 排 样 应 注意 如 下 几 点 : 

1) 局 部 成 形 会 引起 条 料 收缩 ， 使 周围 的 孔 变 形 。 因 此 ， 局 部 成 形 工序 不 应 安置 在 条 料 
边缘 区 或 工序 件 外 形 处 ; 局 部 成 形 区 周围 的 孔 应 在 成 形 后 再 冲 。 

2) 压 鼓 包 会 引起 材料 拉 伸 变形 ， 一 般 是 先 压 鼓 包 ， 再 冲 切 工件 外 形 。 

3) 如 果 翻 边区 附近 有 孔 ， 则 应 在 翻 边 后 再 冲 孔 ， 以 防 孔 变形 ; ЖЫЛАУ А БЯ, 
为 利于 材料 流动 ， 应 在 压 鼓 包 前 先 冲 出 直径 较 小 的 孔 ， 待 压 好 鼓 包 后 再 冲 孔 至 要 求 的 尺寸 。 

三 、 空 工 位 的 设置 原则 

为 了 保证 模具 有 足够 的 强度 ， 确 保 模具 的 使 用 寿命 ， 或 为 了 便于 模具 设置 特殊 结构 在 连 
续 模 中 增设 空 工 位 。 设 置 空 工 位 的 基本 原则 . 

1) 用 导 正 销 作 精确 定 距 时 ， 步 距 积累 误差 较 小 ， 对 产品 精度 影响 不 大 ， 可 适当 多 设置 
空 工 位 。 反 之 ， 定 距 精 度 差 的 ， 不 应 轻易 增设 空 工 位 。 

2) 模具 步 距 较 大 (一 般 大 于 19mm) 时 ,不 宜 多 设置 空 工 位 。 当 步 距 大 于 30mm 以 上 
时 ， 更 不 能 轻易 设置 多 个 空 工 位 。 

3) 一 般 精 度 高 、 形 状 复杂 的 零件 ， 应 少 设置 空 工 位 。 反 之 ， 可 适当 增加 空 工 位。 


В.4 带 料 连续 拉 深 模 设计 要 点 


带 料 连续 拉 深 时 ， 除 了 要 满足 拉 深 模 的 设计 要 求 以 外 ， 其 工艺 计算 和 模具 结构 的 设计 还 
必须 考虑 以 下 几 点 : 

1) 有 工艺 切口 带 料 的 连续 拉 深 相似 于 单个 带 凸 缘 和 零件 的 拉 深 ,但 由 于 相 邻 两 个 拉 深 件 
间 仍 有 部 分 材料 相连 ， 其 变形 比 单个 带 凸 缘 和 零件 的 拉 深 要 困难 些 ， 所 以 第 一 次 的 拉 深 系数 要 
稍 大 些 ， 而 以 后 各 次 的 拉 深 系数 可 取 带 凸 缘 零件 拉 深 系数 的 上 限 值 。 

无 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 可 以 看 成 是 宽 凸 缘 零 件 的 拉 深 。 但 由 于 相 邻 两 个 拉 深 件 在 变 
形 时 材料 互 有 牵制 ， 变 形 比 较 困 难 ， 所 以 第 一 次 拉 深 时 的 拉 深 系数 要 选 得 更 大 些 。 

2) 确定 拉 深 次 数 后 ， 调 整 各 工序 的 拉 深 系数 ， 使 各 工序 的 变形 程度 分 配 得 更 合理 ， 然 
后 根据 调整 以 后 的 拉 深 系数 ， 确 定 各 工序 拉 深 后 的 制 件 直径 。 

3) 根据 最 后 一 次 的 拉 深 高 度 Н„ 与 第 一 次 拉 深 高 度 H, 之 差 和 送料 方式 确定 拉 深 方向 : 

当 H, - Н, <3 时 ， 可 采用 凸 模 在 上 面 的 顺 向 拉 深 。 这 时 ， 板 料 可 大 体 上 放 平 ,一 般 用 
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于 手工 送料 。 


当 H. - Н, >3 В, 一般 宜 采 用 凸 模 在 下 面 的 反 拉 深 。 这 样 可 有 利于 板 料 放 平 、 定 位 和 


自动 送料 。 


4) 切口 工 步 与 第 一 次 拉 深 工 步 的 压 边 圈 必须 设计 成 单独 的 (一 个 或 两 个 ) 结构 ， 以 防 


止 带 料 起 匀 ， 并 便于 调整 压 边 力 。 


5) 切口 凸 模 、 落 料 凸 模 和 第 一 次 拉 深 凸 模 之 间 应 有 一 高 度 差 ， 其 大 小 为 (2 ~3)t。 但 


应 小 于 拉 深 工件 的 高 度 ， 以 使 拉 深 先进 行 。 


б) 凸 模 和 四 模 的 圆 角 半径 应 采用 小 的 容许 值 ， 以 便 在 调整 时 按 需 要 加 大 。 
7) 导 尺 的 高 度 应 保证 足够 的 尺寸 ， 以 便 能 顺利 地 送料 。 其 高 度 按 工件 的 高 度 调整 。 
8) 二 次 以 后 各 次 拉 深 工 步 的 压 边 圈 尽 量 采用 弹性 结构 ， 以 保证 拉 深 过 程 中 压 边 圈 首先 


能 压 住 半成品 的 凸 缘 ， 以 改善 塑性 变形 状况 。 


9) 为 在 维修 冲模 时 拆 印 方便 ， 四 模 宜 采 用 咀 入 式 结 构 。 
10) 拉 深 工 步 较 多 时 ,为 了 便于 调整 冲模 ， 宜 在 第 一 次 拉 深 工 步 后 加 一 空 步 。 


В.5 自动 化 冲模 设计 要 点 


时 ， 


一 、 冲 模 自 动 化 的 内 容 

冲模 自动 化 的 内 容 ， 主 要 包括 如 下 几 个 方面 : 

1) 原材料 〈 卷 料 、 条 料 ) 或 半成品 件 的 送 进 。 

2) 毛坯 (或 半成品 件 ) 在 模具 中 的 定位 。 

3) 工件 从 模具 中 取出 。 

4) 废料 从 模具 中 排出 。 

5) 自动 监测 和 保护 装置 。 

二 、 模 具 自 动 化 程度 的 选择 

在 选择 模具 自动 化 的 内 容 (单项 或 多 项 ) 和 自动 化 程度 〈 半 机 械 化、 机 械 化 或 全 自动 ) 
应 从 如 下 几 个 方面 进行 综合 考虑 : 

1) 生产 批量 的 大 小 。 

2) 零件 的 几何 尺寸 及 工艺 特点 。 

3) 设备 (压力 机 ) 条 件 。 

4) 投入 资金 (制造 成 本 ) 和 制造 周期 。 

5) 安全 生产 。 

三 、 自 动 化 冲压 生产 线 上 的 模具 

设计 、 制 造 自动 化 冲压 生产 线 上 使 用 的 模具 需 遵 循 无 干涉 的 原则 ， 确 保 模具 与 送料 机 构 


不 发 生 运动 干涉 。 与 传统 的 手工 冲模 和 自动 冲模 相 比 ， 自 动 化 冲压 生产 线 上 使 用 的 模具 在 结 
构 、 性 能 、 功 能 等 方面 都 有 很 大 的 不 同 ， 具 体 体现 在 以 下 几 个 方面 : 


1) 自动 化 冲压 线 上 使 用 的 模具 应 安装 辅助 定位 装置 ， 以 保证 工件 能 够 正确 入 模 。 
2) 为 避免 模具 的 导 柱 妨碍 工件 上 、 下 料 ， 应 尽量 将 导 柱 安装 在 上 模 上 。 
3) 模具 内 应 安装 传 感 融 ， 与 电气 控制 系统 相连 接 ， 用 以 检测 工件 是 否 正确 入 模 ， 或 废 





料 是 否 已 顺畅 排 走 。 


4) 多 工 位 冲压 时 ， 各 工 位 上 的 模具 应 尽 可 能 保持 相同 的 送料 高 度 。 
5) 应 设置 性 能 可 靠 的 废料 排除 装置 ， 保 证 废料 能 够 自动 地 从 模具 内 顺利 排出 。 
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6) 工作 停 留 在 下 模 内 ， 在 顶 料 装置 的 作用 下 ， 离 开 模 具 平面 约 Smm。 
7) 应 安装 集中 润滑 系统 和 电气 接线 盒 。 
8) 模具 应 具有 多 种 安装 方式 ， 以 适应 机 械 夹 紧 、 液 压 快 速 夹 紧 时 的 不 同 要 求 。 





附录 C 冲模 典型 零 部 件 结构 


С.1 标准 模 架 ( 表 C-1) 
表 C-1 常用 标准 模 架 的 形式 
类 型 滑动 导向 模 架 滚动 导向 模 架 
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上 、 下 模板 为 矩形 钢板 ,结构 形式 同上 
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用 于 大 型 冲模 的 导 板 见 图 C-3 ， 图 C-4 所 示 为 
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С.2 模 柄 (图 C-1) 














常见 的 模 柄 结构 形式 


а), b). е), d) 刚性 模 柄 е), f) 浮动 模 柄 


图 C-1 


见 图 С-2, 


常见 的 导 柱 和 导 套 的 结构 形式 


自 润滑 的 导 板 和 导 套 。 


/ 
ПШ EAN 











常见 的 导 柱 和 导 套 的 结构 形式 


图 C-2 
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图 C-2 常见 的 导 柱 和 导 套 的 结构 形式 ( 续 ) 
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b) 4) 
图 С-4 自 润滑 的 导 板 和 导 套 


附 ж . 237. 





С.4 тїй, [ШЕН ЗЕ Жл, ( C-2) 
表 C-2 凸 模 、 止 模 的 固定 形式 





































序号 简 说 3 

用 螺钉 、 柱 销 将 

| ЕСІ) ЕЧ 
在 模板 上 
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Р N 用 压板 将 凸 (四 ) 
? Ы 模 固 定 在 模板 或 执 
17 2 а 板 上 
ЕВЕ 

用 固定 板 将 带 户 

8 ТСП) В ЯЕ 
在 模板 上 

4 % D 56 00 m 
(шун 
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· 238. 复合 横 连 续 模 典 型 结构 图 册 
(Ж) 
序号 ТЕН” 说 明 
ЙЙ АЙ 
il: 
М 
= Кер? МА ҳм) 
7 ` 模 ,用 柱 销 或 钢珠 
连接 
3-5 
ІШЕ 7 
А ЕЗ 用 低 熔点 合金 或 
ТГ; 
А 用 键 定位 和 承受 
侧 向 力 
用 固定 板 两 侧 
ЭЧЕ 
[її Л ЖЕЎ 
11 ЖЗА Ж, ДІН 








量 产生 预 应 力 
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С.5 руі, ШААН ( 表 C-3) 


表 С-3 凸 模 、 凹 模 的 锐 拼 结构 形式 
简 图 说 MJ 


рй 
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将 刃 口 部 分 
做 成 锐志 
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将 易 损 部 分 
做 成 镶 块 











将 刃 口 分 成 
若干 个 易 加 工 
по 
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(Ж) 
序号 简 E 说 ш 
ШАША 
4 座 内 ,用 螺钉 、 
柱 销 直 接 固定 
镶 块 配 入 窜 
5 座 内 ,用 压 块 
紧 固 
ЕАО ЛД 
6 压 套 ( 预 应 力 
套 ) 内 
C.6 

















b) c) d) 


图 C-5 та ЈА 
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а) b) c) d) 
图 C-6 凸 模 全 长 导向 结构 














图 C-7 简易 结构 的 凸 模 护 套 图 C-8 缩短 式 结构 的 凸 模 护 套 












ITT 


КҮЛ М М Мммм 
#Х%\УХХ Z ХХ ЮЛЛАМА 


3 








= 





RE 
ДАУ 
— Р 
ul 
| 


S 


2 










í 
1 
2 





2 
1=@-0р 


图 C-9 弹性 保护 套 结构 图 C-10 孔 距 很 近 的 凸 模 护 套 
1 一 铜 垫圈 “2 一 橡胶 垫圈 3 一 凸 模 4 一 外 套 


242. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 山 





С.7 废料 刀 (图 C-11) 









SS 
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а) b) 











图 C-11 常见 的 废料 刀 结 构 形 式 
a) 圆 形 废料 刀 b) 矩形 废料 刀 єс) Жо ЖЕЛ 


С.8 双 动 拉 深 模 冲 (%) 工艺 孔 结构 


在 双 动 拉 深 模 的 压 料 面 上 冲 工 艺 孔 结构 见 图 C-12， 穿 工艺 孔 的 结构 见 图 C-13 。 特 点 是 
在 凸 模 完成 拉 深 以 后 、 在 回程 时 进行 冲 ( 穿 ) fL. 
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图 C-12” 冲 工艺 孔 结 构 图 C-13” 穿 工艺 孔 结构 
1 一 驱动 凸轮 ”2 一 凸 模 ”3 一 压 料 圈 1 一 凸 模 2 一 驱动 杆 3-% 
4 一 冲 工艺 孔 凸 模 5 一 滑 块 孔 凸 模 ”4 一 摆 轮 


C.9 吊 枢 冲 孔 结构 (图 C-14) 


为 了 操作 方便 ， 将 冲 侧 孔 的 斜 枫 机 构 用 螺钉 1 吊 挂 在 上 底板 6 上 。 

当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 首 先 ， 斜 攀 座 2 由 导 柱 和 衬 套 3 Е. МЯНЕ 2 与 垫 块 9 接触 
而 压力 机 滑 块 继续 下 行 时 ， 滑 块 8 在 压 块 7 的 作用 下 沿 斜 枢 座 2 上 的 斜面 向 前 移动 ， 进 行 
冲 孔 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 上 底板 6 通过 螺钉 1 将 斜 攀 机 构 带 向 上 行 ， 不 影响 送 件 和 
取 件 。 


С.10 ”送料 装置 
(1) 带 料 和 条 料 送料 装置 (图 C-15 ~ 图 C-26) 


复合 模 连 续 模 典型 结构 图 轴 
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图 C-16 ври (二 ) 
1 一 回 拨 弹簧 2 一 调节 杆 “3 一 送料 钩 ”4 一 固定 支架 
5 一 卷 料 或 条 料 ”6 一 滑 块 
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8 Б) 
图 C-17 钓 式 送料 装置 (三 ) Ж C-18 ”不 式 送料 装置 
ІН ”2 一 活动 滑 块 ”3 一 送料 钩 ”4 一 凸 模 ”5 一 阻止 卷 料 后 1 一 送料 钧 ”2 一 冲 孔 凸 模 


退 的 弹簧 ”6 一 上 模板 7—18 8 一 使 滑 块 拉 回 原 处 的 弹簧 3 一 裁 件 凸 模 〈 附 定 料 销 ) 
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图 С-19 钩 式 送料 装置 (Ч) 
/一 钓 的 进 距 





SY NN 二 
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图 С-20 ЖЕНЕ (五 ) 





1 一 废料 2、3 一 连 杆 (与 压力 机 相 接 ) 


4 一 送料 钩 ”5 一 凸 模 6 一 止 模 























图 С-21 辊 式 送 料 装 置 
1,.2-Ғ 3 
5 一 拉 簧 ”6 一 超越 离合 器 
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图 C-22 ”滚动 式 送料 装置 
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1 一 连接 架 2 一 拉 板 3 一 底板 4 一 拉 簧 5 一 螺钉 6、27 一 螺杆 7 











18 一 上 辊 轴 19 一 上 齿轮 ”20 一 下 辊 轴 21 一 下 轴承 ”22 一 下 齿轮 
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24-І 26—80 28— K 29 一 键 


ун Зе: 
Уй ш. 


23 一 立柱 





滚珠 8 一 项 柱 9、15 一 弹簧 
10 一 星 轮 11 一 支架 ”12 一 垫 块 13 一 偏心 杆 14、25 一 拉杆 16 一 盖 板 “17 一 上 轴承 
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图 С-23 疗 爪 夹 持 送料 机 构 
1 一 热 块 。 2 一 热 板 3 一 导 板 4 一 横 挡 5、15 一 螺钉 6、16 一 弹簧 7 一 双 头 螺栓 ”8 一 定位 板 
9 一 垫圈 10 一 挡 板 ”11 一 螺母 ”12 一 小 垫 板 ”13 一定 料 曾 爪 ”14 一 支架 ”17 一 送料 曾 扑 
18 一 斜 棉 ”19 一 滚轮 ”20 一 世 轴 21 一 滑板 “22 一 滚动 架 23 一 滑 块 
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图 С-24 
ЖИ 3 一 深 轮 








夹 持 式 送 料 装 置 (一 ) 
4 一 螺杆 5、11 一 弹簧 6 一 送料 器 





1 一 支架 2 
8 一 深 柱 9 




































































C-25 


一 送料 器 ”10 一 下 座 板 





7 一 导 板 















































夹 持 式 送料 装置 (二) 











4 一 气管 5、11 一 弹簧 7 一 凸轮 8 一 轴 9 一 模具 





1 一 压力 机 2、6 一 连 杆 3 一 气 简 





进 料 连 杆 13 一 卷 料 ”14 





10 一 压力 机 工作 台 12 
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· 250. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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с) 


图 C-26 气动 送料 装置 
a) 外 观 图 b) 结构 图 с) 装 于 模具 上 的 情形 
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(2) 线材 和 棒 材 送料 装置 (图 C-27 ~ 图 C-29) 
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滑 块 在 开始 送料 的 位 置 





图 C-27 金属 丝 送料 装置 
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图 C-28 棒 料 送 进 装置 
1 一 硬化 衬 套 2 一 钢 球 3 一 棱 料 4 一 夹 头 ”5 一 热 板 6 一 支 辟 





7 一 气 氏 8 一 挡 块 


* 252. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 С-29 辊 式 送 料 装 置 
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(3) 半成品 送料 装置 (图 
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С-30 ~ 图 С-35) 
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图 C-30 ”杠杆 式 送料 装置 图 C-31 和 斜 株式 送料 装置 
1 一 上 模板 “2 一 储 料 匣 ”3 一 板 料 4 一 滑 片 ІН ”2 一 装 料 匣 ”3 一 可 更 换 的 活动 
5 一 支 臂 ”6 一 连 杆 7 一 杠杆 送料 滑 片 4 一 滑 片 5 一 送料 弹 得 
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图 С-32 手 推 式 送料 装置 
1 、8 一 装 料 熙 ”2 、7 一 板 料 3、5 一 手柄 4、6 一 滑 片 
9 一 位 于 工作 部 分 的 板 料 
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复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 


























图 C-33 连 杆 式 转盘 送料 装 轩 
1 一 连 杆 (用 曲 扣 轴 与 送料 滑 块 的 连 杆 相 接 ) 2 一 送料 板 座 3 一 轮 阅 
4 一 送料 滑 块 ”5 一 疗 轮 (转盘 ) 
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图 C-34 ”和 斜 攀 式 转盘 送料 装置 
1 一 回 拨 弹 往 2、5 一 送料 滑 块 ”3 一 模板 4 一 下 模板 6 一 轮 闸 
7 一 盘 的 定位 爪 ”8 一 旋转 盘 



































тиин 

















1 一 转盘 2 一 转盘 座 3 一 环 ”4 一 定位 机 构 的 斜 枫 5 一 定位 机 构 
6 一 斜 棉 (操纵 与 齿 条 连接 的 滑板 ) 7 一 齿 条 









常见 的 导 料 装置 有 导 料 板 (图 С-36), “ЖИН (图 C-37) 和 导 料 深 (图 C-38) 等 。 

















图 С-56 导 料 板 的 形式 
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ІҢ С-38 КЕБИНЕН 
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С.12 侧 压 装置 
板 料 送 进 过 程 中常 采 用 的 侧 压 装置 见 图 C-39 及 图 C-38 中 的 a、c、d。 
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ІН C-39 常见 的 侧 压 装置 


С.13 挡 料 装置 (图 C-40 ~ 图 С-46) 
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ӘС ЖҰЯР. 
` Š О) NU 
b) b) 
图 C-40 固定 挡 料 销 图 C-41 活动 挡 料 销 








а) 圆柱 挡 料 销 b) 钩 式 挡 料 销 а) 用 压缩 弹簧 b) ИНЖ 


. 258. 


复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 







































































图 C-43 ”自动 挡 料 销 
































图 C-44 “可 调 挡 料 装置 
а) 冲 件 不 能 自行 下 落 b) 冲 件 能 自行 下 落 




















— P — MJ 
c) 
图 C-46” 定 距 侧 刀 
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C.14 定位 装置 (图 C-47) 
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图 C-47 定位 形式 








· 260. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





С.15 导 正 销 
常见 的 导 正 销 结构 形式 见 图 C-48。 
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e) ғ) в) 


ІҢ C-48 常见 的 导 正 销 结构 形式 


С.16 压 料 装置 
38 C-4 列 出 了 常见 压 料 装置 的 结构 形式 。 
表 C-4 常见 压 料 装置 的 结构 形式 
简 图 说 明 


с 
Ja 





| 平面 上 压 料 , 压 料 力 较 小 ,用 于 单 动 压 
力 机 的 首次 拉 深 
| 

















(Ж) 








平面 压 料 圈 外 另 加 带 圆 弧 的 压 料 圈 ， 
用 于 凸 缘 直 径 较 小 而 凸 模 圆 角 半径 较 大 
的 首次 拉 深 


























平面 下 压 料 , 由 弹 顶 器 或 气垫 等 提供 
压 料 力 , 故 压 料 力 较 大 。 用 于 单 动 压力 
机 的 首次 拉 深 











后 道 拉 深 工序 的 压 料 装置 

压 料 接触 面 较 小 。 为 限制 压 料 力 , 采 
用 限 位 柱 。 见 图 中 国定 式 限 位 柱 1 及 调 
节 式 限 位 柱 2 








锥 形 压 料 圈 
图 a 为 落 料 连 拉 深 的 锥 形 压 料 圈 
图 上 为 单纯 拉 深 的 锥 形 压 料 圈 

















反 拉 深 用 的 压 料 装置 。 需 要 更 大 压 料 
力 时 上 下 倒置 , 即 凸 模 和 压 料 圈 在 下 面 ， 
ИШТЕ БЕШ 























· 262. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





( 续 ) 





ІЗ 
用 于 双 动 拉 深 





ЖИ 
用 于 浅 而 复杂 零件 的 双 动 拉 深 





V 形 齿 圈 压 料 

用 于 强力 压 边 精 冲 

图 a 单 面具 圈 , 用 于 精 冲 材料 料 厚 
<4mm 时 

图 b 双 面 齿 圈 ,用 于 精 冲 材料 厚度 > 
4mm 时 


























С.17 #638 
常见 的 印 料 装置 见 图 C-49。 
C.18 МЖА 


图 C-50 ~ 图 С-58 为 上 模 利 用 打 杆 或 弹 得 项 件 的 常见 形式 ; 图 C-59 ~ 图 C-63 为 下 模 利 
用 弹 签 热 、 橡 胶 热 、 气 热 或 弹 得 顶 件 的 形式 ; 图 C-64 为 利用 气缸 顶 件 的 形式 。 
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图 C-49 ЖОНШЕН. 


复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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图 C-57 


图 C-56 
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图 C-59 
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图 С-58 
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图 C-60 
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图 C-61 


* 266 · 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
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h) 


i) 
图 C-64 ЖН ЕИ Жз 
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C.19 抬 件 装置 
图 C-65 ~ 图 C-70 为 摊 件 装置 的 几 种 形式 。 








图 C-65 图 C-66 
1 一 冲 头 ”2 一 板 条 ”3 一 爪 ” 4 一 弯曲 
5、8 一 切断 刀 ”6 一 冲 孔 7 一 板 料 











图 C-68 


冲压 件 























· 268. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





С.20 接 件 装置 
常见 的 接 件 装置 见 图 C-71 ~ 图 C-78。 


















222455 











b) 
图 С-71 连 杆 式 接 件 装置 图 С-72 滑 道 式 接 件 装置 
1 一 上 模 2 一 托 板 3 一 下 模 4 一 下 连 杆 5 一 上 连 杆 1 一 连 杆 2—@% 3 一 托 板 
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图 С-73 ФИ ИЕН 图 C-74 回转 式 接 件 装置 











1 一 接 件 器 ”2 一 拉杆 3 一 可 调节 拉杆 1 一 凸轮 ”2 一 滚轮 3 一 支架 4 一 轴 





5 一 接 件 器 ”6 一 扭转 弹簧 











图 C-75 ”缩放 仪式 接 件 装置 





1、2 一 杠杆 ”3 一 接 件 器 
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下 模板 


C-76 大 型 缩放 仪式 接 件 装置 


图 


部 





x 


模具 的 上 





模具 的 下 半 部 
































图 C-77 





С-78 ”利用 气缸 的 大 型 接 件 装置 


· 270 · 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





С.21 推 件 装置 
图 C-79 ~ 图 C-87 为 常见 的 推 件 装置 
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图 C-79 
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а) b) c) 
图 C-82 
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图 C-83 

1 一 推 件 板 “2 一 缓冲 弹簧 ”3 一 回 拨 弹 竹 ”4 一 杠杆 “5 一 钩 形 件 6 一 导 料 管 
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图 С-84 





























1 一 热 板 2- ПИЯЗ 3-ШЖИЯ 4 一 工件 5—0 
6 一 推 件 销 7 一 挡 块 ”8 一 杠杆 9—Н 10—®+ 














1; 




















b) 


图 C-87 
1 一 打 件 杆 2 一 橡皮 ”3 一 半成品 
4 一 支点 5 一 送料 槽 





图 C-86 
1 一 支架 2 一 轴 3 一 上 模 4 一 门 5 一 推 件 板 6 一 凹 模 














272. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





С.22 ”了 吹 件 装置 


利用 压缩 空气 将 冲 件 (或 废料 ) 吹出 模具 的 装置 和 结构 形式 见 图 C-88 ~ 图 C-95。 








由 空气 压缩 机 
进来 的 压缩 空气 
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图 C-89 
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图 C-90 
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图 C-91 在 顶板 上 开 出 气孔 图 C-92 








1 一 通气 权 2 一 气 塞 3 一 模块 
4 一 喷嘴 ”5 一 工件 6 一 顶板 














气孔 11 пауз 弹 料 销 
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55 


























图 C-94 ”项 件 器 结构 形式 


-274. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





45555 


一 天 
a) b) c) 


图 С-95 ЖИНА аҚ 





а ааа x 


C.23 弹性 元 件 
冲模 上 用 于 种 料 或 压 料 的 弹性 元 件 ， 常 见 的 如 表 C-5 所 示 。 
表 C-5 ”常见 的 弹性 元 件 
名 Ж 简 图 说 明 





聚氨酯 橡胶 压力 随 压 缩 量变 化 较 大 , 压 





缩 量 不 宜 太 大 
ЕЕ 承受 较 轻 负荷, 压缩 量 较 大 
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Га — 二 一 











ЖИЕП ҚЫ а 承受 较 大 负荷 ,压缩 量 较 大 
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(Ж) 
名 Ж @ 图 йй 
щй 承受 大 负荷 ,压缩 量 小 
ВИМЕ 针 阀 挡 块 
回程 = 
н 4 超 程 止 动 销 
2 
物 殊 构 千 
辅助 压力 室 承受 大 负荷 ,压缩 量 较 大 ,性 
氮气 弹簧 


С.24 ЛА 











斜 棉 机 构 按 滑 块 的 运动 形式 分 ， 如 图 С-96 所 示 ; 按 滑 块 的 复位 方式 分 ， 如 表 С-6 


所 示 。 





a) 


[> 
с < 一 
Бұ 1 557 
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b) 


图 C-96 常见 的 斜 枫 机 构 形 式 








276. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 














m = == D = 











f) в) 
ІН C-96 常见 的 斜 攀 机 构 形式 (2) 
表 C-6 常见 的 滑 块 复位 机 构 


序 号 ñ 图 说 MJ 








由 于 空间 位 置 限制 ,只 能 用 较 小 
的 弹簧 , 故 复位 力 较 小 





弹簧 复位 力 较 大 





利用 斜 攀 回 程 使 滑 块 复位 








4 以 滚轮 代 斜 面 ,用 于 较 小 滑 块 























2 斜 攀 较 短 ,可 避免 伸 人 模 座 ,但 滑 
5 i 块 需要 限 位 块 1 定位 ,并 由 弹簧 2 保 
持 固 定位 置 


1 一 限 位 块 ”2 一 辅助 弹簧 








6 А 斜 栅 与 滑 块 不 能 脱 开 





利用 气缸 复位 ,用 于 大 型 冲模 











С.25 模具 起 重 结构 


图 C-97 所 示 为 常见 的 模具 起 重 结构 形式 。 图 C-98 为 大 型 模具 常见 的 两 种 安全 起 重 销 
结构 。 








R=15g 

















a) b) c) 


图 С-97 常见 的 模具 起 重 结构 形式 
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复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 






































b) 
图 С-98 ”大 型 模具 安全 起 重 销 


Ш ж 
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С.26 ” 防 误 送 检测 装置 ( 表 С-7) 
表 C-7 防止 原材料 误 送 的 检测 装置 




































名 Ж 简 说 HJ 
在 定位 部 位 设置 传感器 1, 当 带 料 4 送 到 预 
定位 检测 法 定位 置 ,并 接触 传感器 ,压力 机 滑 块 向 下 冲 
= вв 压 。 一 旦 送 进 距 离 不 够 时 , 带 料 4 便 不 接触 
2 定位 挡 板 传感器 , 滑 块 也 就 不 能 下 降 
3 一 剪 切 凸 模 
4 一 带 料 
1 РА 3 4 5 
СТД» 
8 Л + 杠杆 式 自动 挡 销 2 以 支点 3 为 中 心 可 左右 
2, 摆动 。 当 带 料 5 每 次 送 进 时 , 搭 边 的 左 侧 推 
ии, 动 自动 挡 销 的 4 ЗЕН y ТА 5), 43% E 
自动 检测 法 距 达到 要 求 时 ,自动 挡 销 的 В 端 便 与 传感器 4 
| (或 微 动 开关 ) 的 接触 端子 相 碰 ,压力 机 滑 块 
1 一 张力 弹 得 即 向 下 冲压 。 当 不 碰 触 时 ,可 以 认为 带 料 尚 
2 一 自动 挡 销 未 送 到 位 ,此 时 压力 机 不 能 工作 
3 一 支点 
4 一 传 感 右 
5 一 带 料 
я 
6 
5 
4 
3 
2 
1 
1—[Ш Ж 2 — Ы 
3 一 凸 模 固定 板 4 一 检测 钉 
5 一 检测 杆 6—%жЖ 若 条 料 由 于 各 种 原因 导致 送料 不 到 位 时 ， 
触 头 式 检测 法 7 一 微 动 开 关 检测 钉 4 无 法 正常 导入 相应 的 导 正 孔 中 , 载 

















ІШ А 2-ШЖИЯ 
3 一 凸 模 固定 板 4 一 检测 钉 
5 一 垫 板 6—i 
7 一 微 动 开 关 








体 便 顶 起 检测 钉 4 ,触动 微 动 开关 7 中 常 闭 触 
头 切断 ,压力 机 滑 块 则 处 于 停止 状态 





· 280. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 





( 续 ) 





光电 检测 器 安装 在 级 进 模 的 载体 出 口 端 ， 
检测 头 对 准 载体 上 导 正 钉 孔 。 检 测 头 的 一 端 
安装 有 发 射 元 件 , 另 一 端 安装 有 接收 元 件 。 
小 孔 接 收发 射 元 件 发 出 的 信 
。 当 带 料 向 前 运动 定位 准确 时 ,检测 头 的 
接收 乱 与 条 料 检测 孔 位 置 - 致 ,有 光 通 过 , 接 
收 元 件 接收 到 光 信 和 号。 如 果 送 料 不 准 , 则 接 
收 元 件 在 送料 动作 完成 后 仍 不 能 接收 到 发 射 
1 一 光电 检测 器 元 件 的 光 信和 号, 即 发 出 停机 信号 
2 一 载体 














光电 式 检测 法 

















C.27 自动 冲模 中 的 自动 保护 装置 
监视 原材料 的 自动 保护 装置 见 表 C-8。 监 视 进 给 的 自动 保护 装置 见 表 C-9。 监 视 出 件 的 
自动 保护 装置 见 表 C-10。 它 们 的 典型 线路 图 见 图 C-99。 
表 C-8 监视 原材料 的 自动 保护 装置 


; 感 方式 | 信号 类 型 À 明 
对 象 简 图 传 感 方 式 言 号 类 型 i 








材料 4 过 厚 时 , 销 3 通过 杠杆 2 








кш 1 型。 | 使 开关 1 动作 ,切断 线路 
1 一 常 合 限 位 开关 2 一 杠杆 
3 一 圆 销 ”4 一 材料 
料 
厚 
放射 源 1 发 出 的 射线 , 穿 过 材 
咸 
түл іш | 料 2 由 传感器 3 接收 ,经 放大 器 4 


通 向 控制 线路 。 传 感 器 3 接收 的 
射线 随 料 厚 改变 








1 一 放射 源 2 一 材料 3 一 传感器 
4 一 放大 器 










































































ж 281. 
( 续 ) 
监视 
H 34 言 号 类 型 i; 
对 象 简 图 传 感 方 式 信号 类 型 说 明 
料 f Жр ЭЗИ, ШЖ 5 通过 转 辟 3 
Ж 1 
Ж кш ІҢ | илдә ИЕ, ШШЕ 
1 一 导 料 板 2 一 支点 ЗР аи 
开关 5-НЖ 6-ЖН 7 一 承 料 板 
КЕНТІ 点 3 转 
接触 1ш | 材料 1 起 拱 时 ,又 2 绕 支 点 3 转 
动 ,开关 5 导 通 控制 回路 
12 3 4 5 
1 一 材料 断面 2-5 3 一 支点 
Р 4—9 5 一 开关 
拱 
材料 起 拱 时 ,固定 在 绝缘 支架 1 
接触 1 型 ”| 上 的 又 2 与 材料 接触 , 导 通 控制 
回路 
1 绝缘 支架 2 一 导电 又 
в ee 
向 БШШ ЖНА а = 材料 横向 弯曲 超 差 时 ,与 导电 
у ` | 杆 2 接触 , 导 通 控制 回路 
ll 
1_ 导 料 钉 2 导电 杆 3 绝缘 套 
4 一 承 料 板 
СЕ 工作 时 材料 5 抬 起 杠杆 1 下 端 ， 
料 Бы іш | 开关 3 合 上 。 材 料 尾部 通过 杠杆 
尾 1 下 端 后 ,杠杆 作 逆 时 针 方向 旋 











1 一 杠杆 2 一 支点 3 一 常 分 限 位 开关 
4 一 支承 5 一 材料 

















转 , 与 开关 3 脱离 ,切断 线路 




















































































































. 282. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
( 续 ) 
监视 
: ж 肖 号 类 型 
хе 简 图 传 感 方式 信号 类 型 说 明 
导电 杠杆 1 与 材料 接触 ( 左 
нж 接触 1 型 | 图 ) ,维持 控制 回路 导 通 。 材 料 用 
完 时 ( 右 图 ) 线 路 切断 
1 导电 杠杆 “2 绝缘 套 
表 C-9 监视 进 给 的 自动 保护 装置 
ІШ 
1. 简 图 传 感 方式 | 信和 号 类 型 说 明 
导 正 销 4 未 能 进入 材料 上 的 孔 
接触 [型 | рр} йй й1 之 力 缩 回 ,把 杆 3 
向 右 推出 ,切断 线路 
4 一 导 正 销 
1 2 3 4 
77 ГУ 
ЖАСА! 
8 iD 
NN 材料 误 送 , 导 正 销 抬 起 ,杠杆 3 
改 接触 IT 型 右 端 合 上 开关 , 导 通 控制 回路 。 
| 开关 5 下 端 有 手动 复位 按钮 
天 
1 一 支点 ор 3 一 杠杆 
4 调节 螺钉 “5 _ 手 调 常 分 开关 
材料 误 送 , 导 正 销 抬 起 (如 下 
接触 1 型 “| 图 )。 金属 盖 5 与 固定 板 6 脱离， 
切断 由 件 2、5 .6 组 成 的 回路 
І 2 一 导线 зд адна 
5—5ЕШ 6 一 国定 板 




























































































附 о ж · 283. 
(Ж) 
监视 感 эга је з] Ü B 
对 象 简 图 传 感 方 式 信号 类 型 说 ІҢ 
废料 孔 略 大 于 导电 销 5 前 端 直 
径 。 送 料 正确 销 5 不 与 料 2 接触 ， 
А 14) 
=н ІШ” |, УХ ХЛТҮТҮ?Т 
导 通 
1-НШЖИЯ 2 一 材料 ”3 一 四 模 
4 一 绝缘 套 5 一 导电 销 6 一 弹簧 
材 
料 
误 
ж 
冲程 向 下 , 推 杆 12 借 弹 得 13 之 
力 把 杠杆 6 压 下 ,使 圆 销 7 退出 材 
料 。 冲 程 回 升 时 ,如 材料 误 送 , 则 
1) 
иш IU ”| 销 7 不 能 进入 材料 上 的 孔 内 , 开 
关 9 与 螺钉 11 接触 ,切断 常 合 
线路 
1 一 凸 模 ”2 一 务 料 板 3 一 材料 ”4 一 四 模 
5 一 支点 “6 一 杠杆 “7 一 圆 销 8 、13 一 弹 得 
9 一 常 合 限 位 开关 ”10 一 支架 11 一 螺钉 
12 一 推 杆 14 一 支 件 
工 
序 工序 件 4 定位 正确 , 则 杆 2 与 开 
件 接触 [| 12 关 接 触 ,线路 导 通 。 对 于 较 大 的 
定 工序 件 ,可 用 几 个 类 似 装置 
位 
1 一 常 分 限 位 开关 ”2 一 推 杆 “3 一 弹簧 
4 一 工序 件 5 一 定位 板 
x 用 于 多 工 位 自动 压力 机 , 冲 较 
件 矮 的 工序 件 。 未 抓 住 工序 件 或 夹 
被 接触 H ° 板 开 启 ,两 接触 片 相 碰 ,线路 导 
M. 通 。 抓 住 工 序 件 两 接触 片 分 离 ， 
线路 二 
信 线路 切断 
1 一 接触 片 2 一 绝缘 体 3 一 卡 爪 ”4 一 夹板 






























































. 284. 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 
( 续 ) 
监视 简 感 =: EL Жж Ü н 
对 象 简 图 传 感 方 式 | 信号 类 型 说 ІҢ 
„ўы! 司 

т т” Г.Г) 

ж 用 于 多 工 位 自动 压力 机 , 冲 较 

件 高 的 工序 件 。 未 抓 住 工序 件 或 夹 

被 接触 H 309 板 开启 两 接触 片 分 离 , 线 路 切断 。 

Ж 3 抓 住 工序 件 两 接触 片 相 碰 , 线 路 

住 

4 
1 一 绝缘 体 2 一 接触 片 3 一 卡 爪 ”4 一 夹板 

ДЕ 

ғ 贮 件 斗 内 的 工序 件 用 完 时 , 弹 

件 接触 I 型 簧 4 将 顶 杆 2 抬 起 ,与 开关 3 脱离 

用 接触 ,切断 线路 

1 一 推 板 2 一 顶 杆 3 一 常 分 限 位 开关 4 一 弹簧 














С 材料 误 送 时 的 信号 状态 ， 与 送料 过 程 中 的 信号 状态 相同 ， 因 此 信号 必须 与 冲压 工作 循环 相 联 系 。 
@ 工序 件 尚未 送 入 时 的 信号 状态 ， 与 工序 件 定位 不 正确 的 信号 状态 相同 ， 故 信号 必须 与 冲压 工作 循环 相 联系 。 








@ 卡 扑 释放 工序 件 后 的 信号 状态 ， 与 未 抓 住 工序 件 的 信号 状态 相同 ， 故 信号 必须 与 冲压 工作 循环 相 联 系 。 
表 C-10 监视 出 件 的 自动 保护 装置 








监视 еы шыр езе е Ң 
ме ІҢ 图 传 感 方式 | 信号 类 型 说 ІҢ 
工件 通过 时 与 传感器 1 接 
出 触 ,线路 导 通 
件 接触 ПЕ еі ІН, 工件 通 过 





1 一 传感器 ”2 一 滑 道 











时 和 任意 相 邻 两 传感器 接 
触 , 导 通 线 路 





































































附 录 285 
(2%) 
监视 Р МОМЕ а р 
对 象 简 图 传 感 方 式 | 信号 类 型 说 ІҢ 
1 2 a 
AN 
I < i 工件 通过 管 3 时 ,产生 感 
ú КОР ША 或 应 HD | 应 信号 。 适 用 于 磁性 材料 的 
Ш 可 | 下 rZ 冲 件 
|! 
工件 由 此 通过 
1 一 凹 模 “2 一 落 料 凸 模 “3 一 非 磁性 材料 管 
未 顶 出 时 端 部 路 径 压力 机 控 
端 部 正常 动作 路 径 从 制 回路 
Z 41 Аа (Те 1 
(пч =! (|) 
А а, 2 
К | 3 顶板 4 ЖЕЙК ТИПН, 
AS 4 接触 1 型 ”| 圆 销 3 随 上 模 回升 触动 转 氏 
пре) [= 中 я 2 ,切断 常 合 线路 
NSS 
ММА 
1 一 常 合 开关 о з ДЕН 
4 一 顶板 5 一 支架 
在 正常 的 工作 时 , 顶板 4 
m 和 传感器 2 间 有 不 小 于 4d 的 
间隙 , 线路 不 通 。 如 工件 未 
条 | ш , : 
А са ІШ | 能 顶 出 ,下 次 冲 裁 又 多 积 一 
装 件 , 则 顶板 4 和 传感器 接触， 
Ж 导 通 线路 
1 一 工件 2 一 传感器 ( 头 部 绕 成 弹 得 形 ) 
3 一 冲 孔 凸 模 4 一 顶板 5 一 落 料 四 模 
Ий 
7% 合 模 时 通路 , 开 模 时 顶板 2 
顶 出 则 断路 ,未 顶 出 则 通路 。 
接触 I 型 ”| 故障 与 合 模 时 信和 号 相同 , 故 














开 模 时 项 板 端 部 证 常 位 置 


ШАҚ 3 一 弹 自 4 一 绝缘 圈 
6 一 金属 管 7-ШІ 


1 一 绝缘 套 2 
5 一 弹簧 力 

















必须 使 信号 和 冲压 工作 循环 
相 联 系 , 以 资 区 别 








· 286 · 复合 模 连 续 模 典型 结构 图 册 



































(Ж) 
监视 жырда с 
хе 简 传 感 方式 | 信号 类 型 说 ІҢ 
合 模 时 撞 块 螺钉 9 触及 开 
关 10 ,线路 导 通 。 开 模 时 螺 
钉 9 与 开关 10 分 离 , 线 路 切 
顶 ІН |9 ЦЕ b 断 , 但 顶板 5 触及 开关 8, 另 
: ІШЕ 接触 шы s ms 
装 Ур 机 停止 运转 。 调 节 片 3 厚度 
Ж 应 达到 以 下 要 求 :冲程 向 下 
11 10 9 顶板 5 与 开关 8 脱离 前 螺钉 
1 一 撞 块 ”2 一 印 料 螺钉 ”3 一 调节 片 ”4 一 支架 9 已 与 开关 10 接触 ,冲程 向 
5 一 顶板 6 一 工件 或 条 料 7 一 上 模 8 一 常 分 上 螺钉 9 与 开关 10 脱离 前 顶 
限 位 开关 9 一 撞 块 螺钉 ”10 一 常 分 限 位 开关 板 5 已 与 开关 8 接触 
11 一 槽 形 防护 架 














Ф 冲压 工作 循环 中 ， 大 部 分 时 间 无 工件 逸 出 属于 正常 情况 ， 但 此 时 信号 状态 与 应 有 工件 逸 出 而 未 逸 出 相同 。 为 了 识 
别 有 无 出 件 故障 ， 信 号 必须 和 冲压 工作 循环 相 联系 。 


材料 误 送 时 
误 送 保护 Ir Da 
















































































控制 l. 
| 电源 复位 按钮 
| | ñ 
| 位 
的 
% 
Lr - 电 
材料 起 拱 继 电器 Ш 

( 动 断 继电器 ) 

a) b) 
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с) d) 
图 C-99 自动 保护 装置 的 典型 线路 
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а. 
ШЕ») l 





1 








图 C-99 ”自动 保护 装置 的 典型 线路 (5) 
a) 用 于 工 型 信号 的 线路 b) 用 于 工 型 信号 的 又 一 种 线路 с) 用 于 开 型 信号 的 线路 (故障 断 路 ) 
а) 用 于 开 型 信号 的 线路 (ЖИ ОШ) е) 不 用 曲轴 凸轮 的 厂 型 信号 线路 
1 一 弹簧 2 电磁 铁 ”3 一 拉 簧 4 一 转 臂 5 一 滚 子 6 一 转 臂 7 一 电磁 铁 
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